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人 类 社会 的 发 展 史 犹如 川流不息 的 江河 ， 漠 涌 涪 激 地 深 深 向 前 。 要 实现 科学 发 
展 ， 需 要 进一步 把 握 发 展 规律 、 创 新 发 展 理念 、 破 解 发 展 难题 ， 牢 牢 抓 住 加 快 转变 
经 济 发 展 方式 这 条 “主线 ” 。 随 着 改革 发 展 进 入 关键 阶段 ， 科 学 发 展 更 加 注重 以 人 
为 本 和 全 面 协调 可 持续 发 展 ， 需 要 进一步 摆脱 传统 发 展 模式 ， 探 寻 可 持续 发 展 之 
路 。 因 此 ， 企 业 的 设备 管理 在 深化 改革 中 ， 要 走 好 “中 国 特色 发 展 道路 ”。 

本 书 作者 拥有 传统 企业 设备 管理 的 知识 ,积累 了 多 年 企业 设备 现场 管理 的 经 
验 ， 步 和 退休 后 的 高 龄 ， 仍 然 热 衷 于 我 国企 业 设 备 管理 方法 的 探讨 ， 特 别 是 在 社会 
主义 市 场 经 济 环境 下 ， 我 国企 业 应 该 如 何 实施 设备 管理 的 方法 等 的 探讨 。 他 身上 体 
现 出 来 的 虚 怀 略 谷 的 特质 ， 是 作为 企业 设备 管理 工作 者 所 特有 的 “ 丘 子 牛 ” 精 神 ， 
使 读 考 有 幸 分 享 作者 多 年 的 经 验 。 本 书 由 深入 浅 出 的 文字 、 翔 实 丰 富 的 图 表 ， 融 合 
实际 案例 汇聚 而 成 ， 对 有 志 了 解 、 实 践 在 我 国 社会 主义 市 场 经 济 环 境 下 ， 如 何 实施 
企业 设备 管理 方法 的 读者 而 言 ， 是 一 本 不 可 错过 的 珍贵 手册 。 








动 
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在 社会 主义 市 场 经 济 环境 下 ， 不 论 是 “货物 ”类 企业 还 是 “服务 ”类 企业 ， 
自 上 而 下 、 努 力 开拓 、 全 员 参 加 、 共 同 追 求 的 都 是 企业 的 “产品 ”。 企 业 产 品 的 竞 
争 力 是 需要 “作业 设备 ”作为 “基础 保障 ”的 ， 所 以 设备 状态 的 好 坏 决定 了 企业 
的 生存 和 发 展 。 因 此 ， 当 今 企 业 的 设备 管理 ， 必 须 认 真 贯彻 “科学 发 展 观 和 可 持续 
发 展 战略 ”国策 ， 必 然 要 采用 适合 于 当今 时 代 的 、 新 的 管理 理念 和 有 针对 性 的 实施 
方法 。 当 今 企业 设备 管理 的 关键 是 : 如 何 将 市 场 经 济 规律 与 中 国 国 情 特点 紧密 结 
合 ， 建 立 自己 的 设备 管理 模式 。 

企业 当务之急 是 要 解放 领导 ， 要 将 管理 重心 下 移 ， 要 在 企业 的 基层 、 产 品 作 业 
第 一 线 ， 建 立 产品 作业 现场 的 “班组 长 或 作业 长 制 ” 和 产品 作业 线 的 “设备 管家 
制 "。“ 设 备 管家 ”是 指 ; 企业 产品 作业 线 设备 的 操作 方 、 管 理 方 和 技术 方 这 三 方 
员工 ， 不 用 机 构 变 动 ， 也 不 需 岗位 调整 ， 更 不 要 办 公 地 点 搬迁 ， 而 是 将 他 们 组 成 一 
个 虚拟 团队 ， 在 企业 相关 部 门 的 指导 下 ， 对 分 管 的 作业 设备 实施 独立 自主 、 全 面 、 
全 方位 的 管理 ， 做 到 “预知 状态 、 超 前 管理 ”、 认 真 负 责 、 当 家 理财 、 解 放 领导 ， 
以 确保 产品 制作 的 顺利 完成 。 也 就 是 说 ， 企 业 要 建立 以 产品 为 中 心 的 、 以 第 一 线 管 
理 者 为 核心 的 现场 管理 机 制 和 以 设备 管家 体系 为 中 心 的 设备 管理 机 制 ， 即 以 点 检 和 为 
核心 的 “点 检 停 产检 修 ” 体 系 。 这 是 当今 优秀 企业 的 管理 从 计划 经 济 模式 向 社会 主 
义 市 场 经 济 方式 转变 的 具体 实践 之 一 ， 是 企业 设备 管理 实践 的 核心 ， 也 是 编写 本 书 
的 宗旨。 

“点 检 ” 用 于 当今 企业 设备 管理 上 ， 是 指 要 “预知 状态 、 超 前 管理 ”， 企 业 如 
何 花 最 少 的 费用 而 获得 产品 好 的 基础 保障 效果 。 全 面 定位 “点 检 ” 为 : 它 不 仅 是 要 
“检点 、 检 查 ” 设 备 的 状态 ， 而 且 还 是 个 设备 管家 ; “点 检 ” 已 成 为 现代 企业 设备 
管理 不 可 缺少 的 一 种 管理 方法 ;“ 点 检 ” 不 是 “ 工 ”、 也 不 是 “ 员 ”， 而 是 当代 企业 
设备 管理 中 的 一 个 新 型 的 “岗位 ”， 这 是 一 种 “企业 设备 文化 ”。 开 展 设备 技术 状 
态 管 理 ， 建 立 和 推进 “设备 管家 制 ， 可 增强 设备 管家 体系 的 生命 力 。” 

目前 ， 在 图 书 网 上 找到 的 与 此 相关 主题 的 书籍 ， 大 概 有 13 本 之 多 , 但 基本 上 














还 治 用 了 老 传 统 、 老 称呼 ， 本 书 对 此 作 了 适当 的 修改 。 本 书 实用 性 突出 ， 通 过 “七 
个 定 ” 方 法 ， 能 够 指导 读者 、 对 象 的 实际 工作 ; 内 容 参 考 了 国家 质量 监督 检验 检疫 
总 局 根据 国家 人 力 资源 和 社会 保障 部 “人 社 厅 函 [2010] 670 号 ”的 批复 ， 开 展 设 
备 点 检 员 职业 技能 鉴定 的 精神 ; 本 书 的 “附录 ”中 ,在 相关 表格 、 资 料 的 提供 上 ， 
尽量 丰富 、 和 典型、 完善 、 规 划 到 位 ， 非 常 实用 。 本 书 对 各 类 企业 的 专业 点 检 人 员 的 
自学 、 培 训 ， 提 供 了 可 行 的 方法 和 具体 的 内 容 ; 为 点 检 的 活动 “设备 管家 制 ” 业 
务 的 开展 ， 创 造 了 实 实在 在 的 条 件 ; 对 现代 企业 产品 作业 设备 的 操作 人 员 、 检 和 修 人 
员 和 设备 管理 人 员 ， 也 有 参考 和 应 用 价值 。 本 书 可 作为 “设备 点 检 员 ”基本 职业 技 
能 的 培训 教材 和 工具 书 ， 也 可 供 企业 管理 人 员 、 专 业 技 术 人 员 和 大 专 院 校 有 关 专业 
师 生 阅 读 和 参考 。 
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第 1 章 设备 点 检 的 方法 与 推进 思路 


1.1 设备 管理 的 定位 


企业 “设备 管理 ”的 定位 是 什么 ?或 者 说 : 企业 开展 “设备 管理 "， 到 底 是 为 了 什 
么 ? 在 中 国 设备 管理 协会 “第 九 届 全 国 设备 管理 表彰 筹备 工作 会 议 ” 上 ， 王 湘 秘书 长 
作 了 “为 我 国企 业 的 发 展 提供 强 有 力 的 基础 保障 ”的 主题 报告 ， 总 结 了 近年 来 我 国 设 
备 管理 工作 的 三 项 经 验 ， 重 视 设 备 的 基础 和 现场 管理 、 健 全 设备 管理 的 法 律 法 规 和 强化 
设备 管理 的 体系 创新 ， 指 出 了 设备 管理 是 为 了 使 企业 “ 管 好 、 用 好 、 修 好 ”产品 作业 
的 设备 。 

如 何 正确 理解 设备 管理 应 “为 我 国企 业 的 发 展 提供 强 有 力 的 基础 保障 "? 这 就 要 对 
主题 报告 中 以 下 的 几 个 “关键 词 ” 有 正确 的 认识 。 

1. 关于 “企业 ” 

我 国 加 入 到 “世界 贸易 组 织 (WTO) ”后 ， 企 业 就 要 融入 其 中 , “WTO” 宗 旨 中 明 
显 地 将 世界 各 行 各 业 分 为 “货物 、 服 务 ” 两 大 类 ， 而 且 都 要 “坚持 走 可 持续 发 展 道路 ， 
促进 对 世界 资源 的 最 优 利用 ， 同 时 保护 环境 " 。 近 年 来 ， 随 着 我 国 改革 开放 的 进一步 深 
化 ， 在 货物 类 企业 飞速 建设 的 同时 ， 我 国 的 服务 类 企业 也 在 飞速 地 发 展 ， 这 两 者 都 有 装 
备 ， 也 就 都 有 设备 管理 的 问题 。 因 此 ， 中 国 设备 管理 协会 顺应 形势 的 发 展 ， 提 出 了 
“为 我 国企 业 的 发 展 提供 强 有 力 的 基础 保障 ”， 主 题 报 告 中 ， 其 “核心 对 象 ”有 了 一 个 
与 时 俱 进 的 变化 ， 那 就 是 由 “为 我 国 制造 业 的 发 展 提供 强 有 力 的 基础 保障 ”扩展 到 了 
“为 我 国企 业 的 发 展 提供 强 有 力 的 基础 保障 "。 由 “制造 业 ” 到 “企业 ”的 改变 说 明 ， 
中 国 设备 管理 协会 对 “服务 类 企业 ”的 重视 | 

2. 关于 “生产 ”、“ 作 业 ” 及 “产品 " 

因为 “企业 ”包含 “货物 和 服务 ”两 大 类 性 质 的 企业 ， 一 些 词 的 使 用 要 “相应 
地 ” 作 一 些 调整 。 如 “生产 ”一 词 ， 对 货物 类 企业 有 “生产 ”的 问题 ， 而 对 服务 类 企 
业 ， 用 “生产 ”来 阐述 就 不 是 很 贴切 ， 建议 统一 用 “作业 ”一 词 来 表达 ， 用 “产品 ” 
来 表示 “作业 ”的 结果 。 这 样 ， 对 两 类 不 同性 质 和 类 型 的 企业 都 适用 ， 货 物 类 的 企业 
如 治 金 、 石 化 、 炼 油 、 机 械 制 造 的 员工 实施 “作业 ”的 结果 ， 有 相应 的 钢铁 、 油 脂 、 
机 械 “产品 " ;服务 类 的 企业 如 港口 、 运 输 、 维 修 、 人 金融 的 员工 也 有 相应 的 “作业 ”， 
与 其 对 应 的 有 物流 服务 “产品 ”、 修 理 “产品 ”和 人 金融 的 理财 “产品 ”等 。 

3. 关于 “基础 保障 ” 

企业 的 设备 要 “为 我 国企 业 的 发 展 提供 强 有 力 的 基础 保障 ”"， 实 现 “ 基 础 保障 ” 需 






































































































































































































































设备 运行 的 状态 检查 








要 企业 全 体 (涵盖 设备 系统 的 ) 员工 ， 建 立 如 下 三 个 方面 新 理念 。 

(1) 要 为 企业 的 产品 服务 ”企业 各 个 部 门 的 工作 需要 重新 “定位 ”。 以 前 ， 习 惯 
的 提 法 是 : 企业 各 个 部 门 都 要 为 “生产 ”服务 ， 现 在 ， 从 世界 各 国 的 动态 来 看 ， 都 
在 潜移默化 地 向 “为 产品 服务 ”的 方向 转变 。 仔 细 分 析 和 观察 ， 也 确实 都 是 在 为 企 
业 的 产品 服务 ， 而 不 仅仅 是 为 “生产 ”服务 ! 因此 ， 当 今 时 代 ， 企 业 各 个 部 门 ， 工 
作 都 要 转变 ， 都 要 从 以 “我 ”为 中 心 ， 转 变 到 以 “产品 ”为 中 心 的 轨道 上 来 ! 都 要 
“为 产品 服务 ”。 

(2) 要 让 服务 的 用 户 满意 ”这 是 ISO 9001 一 2008 ,标准 模式 中 早已 明确 的 ， 从 
“用 户 需 求 ” 出 发 ， 经 过 管理 体系 持续 改进 ， 达 到 “用 户 满 意 ” 的 目标 。 企 业 的 “ 设 
备 管理 ”体系 ， 同 样 也 要 让 “服务 对 象 、 用 户 满意 ”。 企 业 通 过 强化 推进 “用 户 满 
意 ”， 就 能 实现 “全 员 参 加 ”的 目标 ,使 企业 的 发 展 得 到 实 实在 在 的 强 有 力 的 基础 
保障 。 

(3) 要 使 企业 的 价值 最 大 化 ”当今 时 代 ， 企 业 追 求 的 目标 , 已 经 从 原来 的 追求 产 
值 最 大 化 、 利 税 最 大 化 、 利 润 最 大 化 、 净 利 最 大 化 和 企业 资金 净 流量 的 最 大 化 ， 进 入 到 
经 营 贡献 即 企业 价值 的 最 大 化 。 企 业 价值 最 大 化 包含 : 股东 稳定 优厚 的 红利 、 用 户 获 得 
满意 的 服务 、 社 会 共享 地 区 的 发 展 、 员 工 创造 价值 的 提升 和 伙伴 共同 利益 的 确保 。“ 设 
备 管理 ”的 作业 和 工作 ， 都 要 朝 着 这 个 方向 去 努力 。 

企业 里 的 各 项 工作 到 底 由 谁 来 完成 ,不 是 传统 的 “管理 重心 在 上 ”， 由 各 级 领导 来 
做 ,而 员工 则 是 “你 让 我 干什么 ， 我 就 干什么 ”的 不 承担 责任 者 。 企 业 管 理 的 重心 要 
下 移 ， 企 业 高 层 领导 确定 经 营 战略 总 目标 、 统 管 企业 发 展 的 大 方向 ; 企业 中 层 领导 要 预 
测 动向 、 统 管 企业 明天 即将 要 发 生 的 事务 ; 而 企业 今天 现场 的 具体 实务 ， 将 由 企业 的 基 
层 员工 来 承担 。 在 企业 的 设备 系统 中 具体 地 来 说 : 这 个 “基层 员工 ”就 是 “点 检 ”， 就 
是 三 位 一 体 设 备 管家 体系 中 的 “专职 点 检 员 ”， 他 就 应 该 是 “为 企业 发 展 提供 基础 保障 
的 最 佳 实践 者 ”。 


1.2 设备 点 检 “ 七 个 定 ” 方 法 


“三 位 一 体 设 备 管家 体系 中 的 专职 点 检 员 ”， 要 主动 去 了 解 并 根据 企业 本 季度 产品 
的 订单 、 合 同 ， 明 确认 定 这 些 产品 由 哪些 “产品 作业 线 设 备 ”来 完成 作业 。 三 位 一 体 
设备 管家 体系 中 的 “点 检 ”， 要 将 这 些 产 品 作 业 线 ， 按 “预知 状态 、 超 前 管理 ”的 指导 
方针 ， 并 按 “ 独 立 自主 、 全 面 、 全 方位 ”的 管理 方法 ,运用 “点 检 、 停 产检 修 ” 手 段 ， 
做 到 认真 负责 、 当 家 理财 ， 确 保 产 品 作 业 的 顺利 完成 。 企 业 的 “点 检 ”， 要 确实 担当 起 
“为 企业 发 展 提供 基础 保障 的 最 佳 实践 者 ”的 责任 。 
如 上 所 述 ,“ 设 备 点 检 管 理 ” 工 作者 的 任务 ， 就 是 要 根据 企业 产品 作业 的 需要 及 设 
备 管 理 系统 的 自身 能 力 ， 确 定 其 在 一 定时 期 内 的 努力 方向 和 奋斗 目标 ; 通过 “设备 点 
检 管 理 ” 的 计划 编制 、 执 行 、 协 调和 检查 ， 合 理 安排 企业 设备 管理 系统 中 各 方面 的 经 
营 和 管理 活动 ， 有 效 地 利用 力所能及 的 人 力 、 物 力 和 财力 资源 ， 实 现 “ 为 企业 发 展 提 
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供 强 有 力 的 基础 保障 ”以 及 获取 “企业 价值 的 最 大 化 ” ， 实 现 最 佳 的 经 济 效益 和 社会 效 


益 的 目标 。 


企业 应 以 简明 的 过 程 来 达到 上 述 的 愿景 ， 即 推进 “设备 点 检 管 理 ”。 
的 推进 必须 要 遵循 : 定理 由 、 定 目标 、 定 地 点 、 定 时 间 、 定 人 员 、 








伶 管理 “七 个 定 ”原则 。 








“七 个 定 ”原则 指导 下 一 整 


套 简 

















设备 点 检 管 理 
定 方 法 和 定 标准 的 点 








明 的 管理 方法 ， 也 就 是 “七 个 定 ” 方 法 ， 是 吸取 了 





国内 、 外 管理 方法 上 的 成 熟 经 验 和 成 果 并 改进 而 成 的 。 早 在 1932 年 ， 美 国政 治学 家 拉 
斯 维尔 最 早 提出 了 一 套 传播 模式 ， 经 过 人 们 的 不 断 运用 和 总 结 ， 逐 步 形 成 了 一 套 成 熟 的 

















5W +IH 模式 ; 后 来 ， 美 国 首创 了 5W2H 分 析 法 ， 又 叫 “ 七 何 分 析 法 ”。 七 何 分 析 法 简 
单 、 方 便 , 易于 理解 、 使 用 ， 富 
和 执行 性 的 活动 措施 也 非常 有 帮助 ， 也 有 助 于 弥补 考虑 问题 时 的 疏 漏 。 这 里 就 参考 此 方 
法 予以 展开 介绍 。 

设备 点 检 管 理 的 “七 个 定 ” 方 法 ， 见 表 1.1-1。 





























启发 意义 ， 广泛 用 于 企业 管理 和 技术 活动 ， 对 于 决策 













































































表 1.1-1 设备 点 检 管理 的 “七 个 定 ” 方 法 

七 个 定 相当 于 5W2H 中 的 当 用 于 计划 时 当 用 于 思考 时 作为 深层 次 的 理解 

定理 由 Why = 为 什么 要 点 检 点 检 的 理由 有 必要 点 检 吗 为 什么 非 要 去 做 点 检 
定 目 标 What = 点 检 做 些 什么 点 检 的 目的 点 检 项 目 对 吗 做 点 检 的 重点 是 什么 
定 地 点 Where = 在 哪儿 点 检 何 处 要 点 检 点 检 从 何 处 着 手 点 检 在 哪里 监测 更 好 
定时 间 When = 何 时 去 实施 点 检 点 检 何 时 做 点 检 周 期 准 吗 点 检 何 时 实施 最 适宜 
定 人 员 Who = 点 检 由 谁 实施 由 谁 去 点 检 点 检 由 谁 负责 点 检 由 谁 来 承担 更 好 
定 方法 How = 点 检 如 何 去 做 确定 点 检 法 有 什么 好 方法 如 何 提 高 点 检 的 效率 
定 标准 How Much = 多 少量 点 检 的 数量 点 检 标 准 行 吗 点 检 要 达到 什么 程度 

“七 个 定 ” 方 法 之 间 的 逻辑 关系 如 图 1.1-1 所 示 ， 以 “定理 由 ”为 龙头 ， 以 “ 定 人 








员 ” 为 本 ， 再 通过 其 余 的 几 个 “ 定 ”， 达 到 既定 的 管理 要 求 。 
设备 点 检 管 理 者 用 “七 个 定 ” 或 “5W2H” 进 行 自问 ， 可 发 现 解决 设备 点 检 管 理 问 


题 的 要 点 ， 寻 找 点 检 方 法 的 思路 ， 进 行 点 检 管 理 构思 ， 
者 在 检查 和 自 提 的 问题 中 ， 常 常 要 有 “假如 ……” “如果 ……”、 
”这 样 的 构想 ， 这 就 是 一 种 自 查 、 自 问 的 阶段 和 过 程 。 自 查 、 自 问 需 要 更 高 


企业 设备 点 检 管 理 





“县 不 


十 合 ……… 




















从 而 确保 实现 基础 保障 。 

















的 责任 心 和 设备 的 洞察 能 力 ， 企 业 设备 点 检 管 理 者 要 具有 善于 周密 地 检查 然后 提问 题 的 


能 力 。 


善于 深入 ] 
新 的 隐患 处 和 新 的 故障 点 。 所 以 一 定 要 强调 企 











纲 场 、 贴 近 设 备 ， 并 且 对 设备 隐患 问题 追根 人 刨 底 的 点 检 者 ， 很 有 可 能 发 现 





的 设备 点 检 管 理 者 要 有 责任 心 ， 同 时 也 














We 









怎么 做 ”How 
有 多 少量 (How Much) 


“七 个 定 ” 


替 


图 1.1-1 


何 时 (When) 






方法 之 间 的 逻辑 关系 











要 不 断 地 深入 现场 ， 要 经 常 贴近 所 管 


的 设备 ， 首 先 要 学 


会 点 检 自 查 、 善 于 自问 ， 才 能 





学 会 点 检 管 理 。 - 
因此 ， 也 可 以 说 企业 设备 点 检 管 理 者 在 实施 点 检 时 ， 
@ 查理 由 ， 即 为 什么 (Why); 
e 查 目 标 ， 即 做 什么 (What) ; 
@ 查 地 点 ， 即 何 处 做 ( Where); 
@ 查 时 间 ， 即 何 时 做 (When ) ; 
@ 查 人 员 ， 即 何人 做 (Who ) ; 
e@ 查 方法 ， 即 如 何 做 (How) ; 
@ 查 标 准 ， 即 做 多 少 (How Much ) 。 
这 样 的 “ 先 查 后 定 ” 
简明 方法 的 总 框架 来 实施 。 


1.3 设备 点 检 推 进 的 核心 思路 




















1.3.1 推进 设备 点 检 管 理 的 理由 


可 以 从 以 下 五 方面 来 思考 : 

1) 当今 时 代 经 济 基 础 变化 了 的 要 求 。 
2) 企业 产品 升级 换代 对 设备 的 要 求 。 
3) 现代 化 自动 化 设备 管理 上 的 要 求 。 
4) 新 时 代 员 工 新 思维 新 内 涵 的 要 求 。 
5) 企业 管理 与 时 俱 进 求 创新 的 要 求 。 
为 此 ， 企 业 必 须要 建立 自己 的 “点 检 

础 保障 ”的 最 佳 实践 者 。 


























或 “ 先 定 后 查 ”， 即 设备 点 检 管 


必须 按照 . 





理 “ 七 个 定 ” 方 法 或 5W2H 


”团队 是 为 “企业 发 展 提供 基 
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1. 3. 2 


设备 点 检 管 理 的 担当 者 





FE 
Gy 





以 下 三 方面 人 员 ， 形 成 了 企业 白班 “三 位 一 体 ” 的 设备 管家 体系 ， 企 业 中 夜班 时 ， 


从 专业 检修 中 抽调 人 员 ， 作 为 行使 点 检 职 责 的 “轮值 巡 检 员 ”。 





1) 产品 作业 第 一 线 的 设备 操作 人 员 。 





2) 





产品 作业 第 一 线 的 设备 点 检 人 员 。 
产品 作业 各 专业 的 工程 技术 人 员 。 


实施 点 检 管 理 的 12 个 步骤 





9) 


企业 产品 的 确认 。 

制作 、 熟 悉 描述 企业 产品 作业 的 工艺 流程 图 。 
确定 与 上 述 产品 配套 作业 设备 的 规格 、 型 号 。 
组 成 三 位 一 体 设备 管理 体系 和 设备 管家 团队 。 
到 现场 确认 产品 作业 工艺 流程 及 配套 的 设备 。 
确定 产品 作业 线 设 备 的 范围 及 其 关键 设备 。 
认真 列 出 每 台 关键 设备 的 隐患 
建立 产品 作业 线 设备 状态 受 控 点 的 分 工 方案 。 
设 定 各 关键 设备 、 状 态 受 控 点 的 允许 极限 值 。 





/CN 


























危害 分 析 。 


10) 确定 防止 “状态 受 控 点 ”超标 的 措施 和 监控 手段 。 


11) 建立 设备 管理 防 患 
12) 完善 设备 管家 防 











ce 
中 
/DA 





对 策 文 件 、 


记录 和 留存 程序 。 








对 策 的 监督 、 验 证 流程 管理 。 
可 以 按照 图 1.1-2 所 示 的 企业 设备 点 检 管 理 作业 流程 图 ， 来 进行 点 检 作 业 。 

设备 管家 点 检 地 点 ”点 检 项 目 ”设备 管家 

点 检 地 点 点 检 项 目 ”点 检 周 期 ”点 检 方 法 收 
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点 检 标 准点 检 计 划 


ee 


实施 


作业 现场 的 设备 
gr A 儿 


点 检 纯 
| 
| PP 
一 一 -于 | 


设备 管家 的 点 检 路 线 





点 检 记 录 
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诺 洋 蕊 逊 琉 渤 浇 炭 济 芝 厂 了 漆 注 冰 浪 





表盘 数据 
机 械 数 据 ma 








电气 数据 
超标 数据 = 
隐患 数据 i 


图 1.1-2 企业 设备 点 检 管 理 作业 流程 图 


故障 数据 故障 管理 流程 
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超标 数据 统计 | fi 
报警 信号 记录 倾向 分 析 


数据 积累 分 析 

修订 点 检 标 准 汪 
备 

设备 管家 管 

设备 状态 快报 J 
讨 

设备 管家 ,| 会 

设备 状态 月 报 








可 以 按照 图 1.1-3 所 示 的 企业 的 设备 管家 管理 模式 ， 按 照 企 业 的 维修 策略 ， 实 施 
“全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 设备 维修 ”全 过 程控 制 与 管理 。 





VT 
I IMm 
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企业 设备 管家 管理 设备 的 制度 


aes a Ta 


整理 核实 经 验 交 据 -让 近 和 | 的 刘 、 使 用 和 和 


1 设 将 工 程 师 狂 如 专家 门 疹 


按 点 检 前 期 五 确定 四 实施 设备 优化 方案 和 根据 点 检 检 测 的 结果 编 
nt dd 他 产 3 
认真 负责 实施 点 检 是 实现 数字 信息 管理 航天 
状 修 实绩 的 统计 与 记录 | 维修 工程 的 安排 与 开关 


在 “科学 发 展 观 和 可 持续 发 展 战略 ”指导 下 
实施 “全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 设备 维修 ”全 过 程控 制 与 管理 





图 1.1-3 企业 的 设备 管家 管理 模式 


企业 认真 实施 以 上 三 个 主要 问题 ( 即 为 什么 要 做 、 谁 来 做 和 如 何 做 ) 后 ， 即 可 实 
施 下 述 的 12 个 管理 目标 。 

1) 设备 要 为 企业 经 营 发 展 战略 总 目标 和 产品 服务 。 
2) 设备 要 由 企业 的 三 位 一 体 设 备 管家 来 实施 管理 。 
3) 企业 推进 “全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 维修 体制 ”。 
4) 企业 要 建立 “设备 管家 管理 设备 的 规章 制度 ”。 
5) 设备 管家 管理 的 重点 是 企业 的 产品 作业 线 设 备 。 
6) 要 明确 产品 作业 线 的 关键 设备 及 其 状态 受 控 点 。 
7) 设备 管家 要 认真 做 到 “预知 状态 、 超 前 管理 ”。 
8) 设备 管家 管理 设备 遵循 点 检 的 五 确定 和 五 要 素 。 
9) 设备 管家 管理 设备 要 从 企业 设备 故障 统计 着 手 。 
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10) 贯彻 实施 企业 与 员工 双赢 下 的 “维修 策略 ”。 
11) 对 企业 三 类 不 同 设备 采用 不 同方 法 分 级 管理 。 
12) 确保 设备 状态 受 控 点 不 超标 及 产品 用 户 满意 度 。 
其 中 点 检 的 五 确定 和 五 要 素 内 容 请 见 本 篇 第 7 章 。 


第 2 章 ”什么 是 点 检 管 理 


2.1 点 检 是 做 什么 的 


“点 检 ”这 个 词汇 ， 在 当今 企业 设备 管理 人 群 中 早已 耳熟能详 ,而 且 也 被 认为 是 最 
有 效 的 设备 管理 方式 。“ 点 检 ” 的 概念 ， 早 在 1978 年 的 武汉 钢铁 厂 就 已 经 引入 ， 而 真 
正 开 始 推 广 并 较 之 武汉 钢铁 厂 点 检 制 更 为 深化 和 标准 化 的 应 用 ， 是 在 20 世纪 80 年 代 
初 ， 宝 山 钢铁 厂 从 国外 引进 成 套装 备 后 ， 经 过 系统 地 学 习 后 才 逐 渐 理 解 的。 

“点 检 ” 这 两 个 字 原 本 出 自 日 文 ， 意 译 为 “ 检 上 点、 检查” 的 意思 。 早 期 引入 时 ， 
“点 检 ” 的 定义 就 是 对 企业 的 设备 ， 利 用 人 们 的 感官 ， 或 简单 的 仪器 、 工 具 ， 或 精密 检 
测 设备 和 仪表 ,按照 预先 制定 的 点 检 计 划 ， 定 人 员 、 定 地 点 、 定 项 目 、 定 周期 、 定 标 
准 、 定 路 线 、 定 方法 、 定 检查 记录 (又 称 之 为 八 定 ) ， 实 施 全 面 、 全 过 程 的 性 能 检查 。 

回顾 我 国 的 设备 发 展 史 ， 作 为 企业 的 设备 管理 工作 者 ， 从 20 世纪 50 年 代 起 ， 面 对 
着 一 些 不 复杂 机 构 组 成 的 机 器 设备 ,一 般 都 比较 简陋 ,为 了 能 开工 ， 就 一 直 忙 碌 在 车 
间 、 机 床 旁 ， 经 历 了 初期 的 “经 验 维修 ”"”、“ 不 坏 不 修 、 坏 了 再 修 ” 的 阶段 。 那 时 ， 企 
业 作 业主 要 依靠 “事后 维修 ”来 维持 运转 ， 根 本 谈 不 上 开展 专业 的 “点 检 ” 工 作 。 

在 我 国 建设 初期 实施 的 是 “计划 预 修 制 ”， 企 业 的 设备 从 没有 管理 进入 到 了 有 计划 
的 维修 管理 ， 取 得 了 长 足 的 进步 ， 但 也 没有 设 专职 的 “点 检 ” 岗 位 。 

1954 年 ， 美 国 通用 电气 公司 从 维修 的 经 济 性 出 发 ， 把 “计划 预防 维修 制 ” 向 前 推 
进 了 一 步 ， 即 “一 种 能 与 产品 的 作业 互相 结合 得 十 分 密切 的 维修 方式 ”， 来 替代 原 有 的 
制度 ， 英 文 缩写 是 PM ， 这 就 是 现在 经 常 说 的 “生产 维修 "” 。 这 里 “生产 ”二 字 真 正 的 
含义 ， 则 是 “服务 与 产品 ”"。 因 此 ,“ 生 产 维修 制 ” 即 “服务 与 产品 的 维修 制 "， 是 根据 
企业 的 产品 作业 设备 在 产品 制作 过 程 中 的 地 位 、 作 用 和 价值 大 小 的 不 同 ， 而 采取 不 同 的 
维修 手段 ( 即 所谓 的 “维修 策略 ”) ， 使 设备 能 够 确保 在 提高 作业 效率 和 降低 作业 成 本 
的 前 提 下 ， 得 到 相应 的 针对 性 的 预防 维修 。 也 就 是 说 : 要 使 “设备 的 故障 损失 和 修复 
故障 的 维护 修理 费用 的 总 和 ”为 最 少 的 一 种 维修 、 保 养 方法 。 

1971 年 ， 日 本 电 装 公司 实施 “全 员 参 加 的 PM”， 即 “TPM”。 特 别 是 在 企业 产品 操 
作 岗 位 上 ,推行 了 “日 常 点 检 ”， 同 时 ， 在 设备 上 设立 了 按 “ 产 品 作业 线 ” 为 管理 区 域 
的 点 检 员 ,“ 点 检 ”负责 一 条 产品 作业 线 设备 的 管理 ， 形 成 了 “点 检 管 理 设备 的 制度 ” 
和 一 套 科 学 的 基础 管理 方法 。 

多 年 来 ， 国内、 外 企业 的 实践 ， 证实 了 “点 检 管 理 设备 ”是 一 条 成 功 管理 作业 设 
备 的 路 子 ， 要 建立 “点 检 管 理 设备 制度 ”"， 它 是 企业 实行 “全 员 生 产 维修 (TPM)”， 即 





















































































































































10 








企业 实施 “以 点 检 为 核心 的 全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 维修 ”的 基础 。 

那么 ， 什 么 是 “点 检 ”， 为 什么 要 “点 检 ”， 到 底 “ 点 检 ” 是 做 什么 的 ， 这 一 连 串 
的 问题 ， 必 然 引 起 人 们 的 关注 。 随 着 对 “点 检 ” 的 深入 了 解 ， 现 已 全 面 认识 到 “点 检 ” 
的 意义 : 是 企业 产品 作业 线 设备 的 “管家 ”; 是 一 种 及 时 掌握 产品 作业 设备 运行 状态 ， 
指导 产品 作业 线 设 备 状 态 检 修 的 一 种 严肃 的 科学 的 管理 方法 。 


2.2 点 检 是 一 个 “和 名词” 


根据 到 许多 企业 对 设备 管理 工作 调研 的 结果 看 ， 随 着 改革 开放 政策 的 深入 ,企业 的 
设备 管理 ， 普 遍地 都 推行 了 点 检 管 理 ， 每 个 车 间 也 都 配置 了 点 检 的 定员 , “点 检 ” 每 天 
是 按 领导 的 安排 ,对 指定 的 设备 实施 “点 检 ”， 他 们 到 车 间 去 转 了 一 圈 ， 回 来 后 , 一旦 
将 “点 检 ” 人 情况 向 领导 全 部 汇报 ， 他 们 就 算 完 成 任务 了 。 下 一 步 该 如 何 处 理 ， 那 不 完 
全 是 他 们 的 事 ， 要 由 领导 来 作 安排 。 因 此 ， 当 今 企 业 的 现 况 是 : 似乎 将 点 检 人 员 仅 作为 
一 种 检查 设备 的 “工具 ”,“ 点 检 ” 只 作为 一 个 “工种 ”来 对 待 。 可 见 ， 企 业 仅仅 是 把 
“点 检 ” 理 解 为 一 个 “动词 ” ， 仅 仅 是 作为 “一 点 、 一 点 地 检查 ”设备 来 对 待 。 而 其 实 
所 谓 “ 点 检 ”， 它 还 可 以 作为 “名 词 ” 来 讲 ， 那 时 “点 检 ” 就 是 一 个 “人 ”, 一 位 
“ 员 ”。 我 国 的 企业 要 将 企业 设备 管理 的 重心 下 移 ， 必 须要 建立 “点 检 管 理 设备 ”的 制 
度 ， 确 立 “ 点 检 ” 是 企业 产品 作业 线 设备 的 管家 。 



























































2.3 点 检 是 一 个 “岗位 ” 





“点 检 ” 在 企业 中 的 身份 是 什么 ? 特别 是 企业 人 力 资 源 部 更 关心 的 是 ， 点 检 在 企业 
中 的 职称 或 定位 是 什么 。 按 照 传统 的 分 工 ， 往 往 把 点 检 看 成 是 “钳工 ”或 者 是 “ 电 
工 ”， 要 不 就 看 成 是 “检查 员 ” 或 “ 巡 检 员 ”。 

一 般 来 说 ， 点 检 人 每 天 上 午 按 产品 作业 线 设备 的 点 检 计 划 ， 认 真 地 作为 一 名 “操作 
工人 ”实施 点 检 ， 而 下 午 ， 他 是 作为 一 名 “基层 干部 ”在 实施 管理 ， 将 上 午 点 检 的 结 
果 汇 总 ， 根 据 设备 的 运行 状态 进行 分 析 、 整 理 ， 并 按照 该 “点 ”维修 策略 的 轻重 缓急 ， 
组 织 维护 、 检 修 ， 包 括 : 准备 修复 方案 、 借 用 设备 图 样 、 开 有 具 委托 单 、 领 取 资 材 等 。 因 
此 ， 企 业 中 的 “点 检 ”， 不 是 一 个 工种 ， 也 不 是 一 名 职员 ， 而 是 企业 中 的 一 个 “岗位 ”， 
他 既是 企业 产品 作业 线 设备 运行 状态 的 检点 人 员 ， 又 是 产品 作业 线 设备 运行 状态 的 管理 
人 员 ,“ 点 检 ” 要 对 管辖 的 产品 作业 线 设 备 负 全 责 ， 即 “点 检 ” 是 企业 设备 的 “管家 ”。 


2.4 点 检 要 主动 地 去 管理 
既然 “点 检 ” 是 企业 设备 的 “管家 "， 那 他 “分 内 的 工作 ”就 必须 由 其 自己 来 安排。 


作为 企业 的 “点 检 ” 岗 位 ， 就 不 能 像 某 些 企业 里 面 的 设备 员 那 样 ， 等 待 领 导 的 安排 ， 每 
个 月 都 要 给 点 检 布 置 工作 ， 包 括 工作 、 安 全 、 节 能 、 成 本 等 指标 ， 然 后 还 要 进行 考核 。 
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设备 运行 的 状态 检查 








在 市 场 经 济 的 环境 下 ， 按 照 企业 的 总 体 安排 ， 根 据 全 年 产品 订单 或 合同 的 要 求 ， 分 








捧 到 每 个 月 的 产品 交 货 情况 ， 应 该 由 企业 的 营销 系统 来 分 配 和 明确 ， 而 企业 的 产品 作业 
系统 、 产 品 保障 系统 及 物流 供应 系统 都 要 按照 这 个 整体 的 安排 来 “自行 ”进行 运作 。 
作为 产品 保障 系统 的 设备 管理 部 门 ， 就 要 按照 当月 的 产品 作业 计划 ， 理 
品 作业 设备 ”的 安全 运行 。 可 见 ， 产 品 作业 计划 ， 就 是 不 言 而 喻 的 “布置 工作 ”， 作 为 
企业 的 设备 管家 体系 ， 就 应 该 理所当然 地 做 好 产品 作业 的 保障 工作 ， 有 具体 地 说 就 是 ， 这 
些 产品 的 制造 工艺 是 由 哪 几 条 产品 作业 线 来 承担 和 完成 的 ， 就 要 求 设备 管家 必须 将 这 些 








保 相 应 的 “ 产 











产品 作业 线 上 的 设备 管 好 ， 确 保 产品 作业 的 顺利 完成 。 这 就 是 点 检 要 按 “ 以 产品 为 中 








心 ”的 理念 ， 主 动 地 去 管理 的 含义 。 


2.5 


表 1.2-1 


传统 设备 的 巡 检 


点 检 与 传统 设备 巡 检 的 区 别 


点 检 与 传统 设备 巡 检 的 区 别 见 表 1.2-1。 


点 检 与 传统 设备 巡 检 的 区 别 


设备 管家 的 点 检 





单纯 实施 以 设备 运行 的 时 间或 工作 量 的 周期 为 基 
础 的 计划 预 修 制度 





综合 以 企业 产品 作业 线 和 普通 作业 线 设备 运行 的 
技术 状态 为 基础 的 预防 维修 制度 





严格 地 按 预定 周期 为 主 的 零件 修理 制度 。 实 施 一 
保 、 二 保 、 三 保 的 定期 实施 维护 及 大 、 中 、 小 修 的 
“定期 更 换 修理 制度 ” 














发 展 为 按 状态 为 主 的 停产 修理 制度 。 这 里 停产 的 


























周期 作用 是 “看 ”而 不 是 “ 换 "， 主 要 是 依据 设备 
状态 ， 来 确定 检修 内 容 ， 防 止 过 维修 或 欠 维 修 





通过 查 对 相关 的 手册 ， 严 格 按照 各 个 零 、 部 件 的 
规格 、 型 号 ， 按 规定 的 周期 (也 有 按 经 验 根据 运行 


通过 对 设备 的 点 检 、 诊 断 ， 来 实施 劣化 的 倾向 管 
里 和 预测 零 、 部 件 的 寿命 周期 ， 确 定 检修 项 目 及 资 




















时 间或 完成 了 一 定 的 工作 量 ) ， 以 此 来 制订 检修 计划 
和 实施 检修 工程 ， 确 保生 产 的 正常 运行 




















材 需 用 计划 ， 提 出 改善 措施 ， 以 便 针 对 性 地 使 设备 
始终 处 于 稳定 运行 状态 ， 不 断 提 高 设备 综合 效率 














企业 设备 的 维修 方针 是 : 以 “ 修 ” 为 主 ， 在 设备 
1 线 上 表现 为 “围绕 着 下 点 转 ”(F 点 是 功能 故 
障 发 生 点 ) 



































企业 设备 的 维修 方针 是 : 以 “ 防 ” 为 主 ， 在 设备 
性 能 曲线 上 表现 为 “围绕 着 P 点 转 ”(P 点 是 潜在 故 














障 发 生 点 ) 





不 设 专职 点 检 人 员 。 设 备 检查 的 工作 由 值班 维修 
人 员 实 施 ， 由 于 他 们 没有 设备 管理 职能 ， 查 得 的 设 
备 问 题 无 法 组 织 处 理 ， 仅 向 设备 管理 编制 维修 计划 
部 门 报告 检查 结果 ， 因 此 他 们 仍 属于 检修 方 



































设 专 职 点 检 人 员 。 设 备 检测 的 工作 由 设备 管家 即 
点 检 实 施 ， 企 业 授 权 他 们 有 编制 计划 等 管理 权限 
对 设备 进行 预防 性 检查 ， 发 现 问题 后 进行 分 析 、 调 
人 研 ， 列 和 人 检修 计划 并 委托 ， 因 此 他 们 属于 管理 方 





























有 不 少 企业 也 在 大 力 改进 设备 管理 ， 强 化 管理 使 











作为 设备 管家 的 专职 点 检 员 ， 为 实现 预知 维修 ， 














得 设备 检查 的 周期 很 得， 几乎 每 班 、 每 天 都 要 去 看 ， 
而 且 局 限于 易 检 、 易 损 部 位 的 检查 ， 就 其 实质 内 容 
来 看 ， 是 属于 巡回 检查 ， 相 当 于 点 检 制 中 所 规定 的 
日 常 点 检 
































负责 定期 点 检 和 劣化 倾向 管理 。 特 别 对 关键 设备 的 
状态 受 控 点 ,设置 三 位 一 体 的 设备 管家 体系 ， 采 
在 线 状态 监测 、 解 体检 查 及 精密 点 检 等 准确 把 握 设 
备 技术 状态 ， 向 “预测 维修 ”过 度 
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传统 设备 的 巡 检 





设备 管家 的 点 检 





维修 计划 来 源 于 企业 基层 的 上 报 ， 编 制 维修 计划 
的 目的 是 为 了 对 设备 的 缺陷 进行 修复 ， 故 是 在 “ 修 ” 
字 上 下 功夫 ， 还 摆脱 不 了 以 修 为 主 的 被 动 检修 或 抢 
修 的 局 面 





维修 计划 来 源 于 设备 管家 的 点 检 ， 编 制 维修 计划 

的 目的 是 防 患 于 未 然 ， 防止 劣 化 发 展 ， 故 是 在 “ 防 ” 
字 上 下 功夫 ,组 织 实施 倾向 管理 、 预 知 状态 ， 超 前 
管理 























根据 经 验 ， 按 照 设备 有 问题 的 部 位 ， 安 排 并 要 求 
值班 维修 人 员 (现在 有 的 已 扩展 到 操作 、 设 备 专 检 
和 工程 技术 人 员 参 加 ) 实施 巡 检 ， 每 天 、 每 班 甚至 
每 小 时 都 去 检查 ， 形 成 观察 过 勒 ， 会 造成 虚报 、 不 
查 就 报 的 现象 






































根据 设备 的 潜在 危害 和 隐患 部 位 ， 设 定 若 干 个 状 
态 受 控 点 ， 明 确 规定 “允许 极限 值 ” 即 “点 检 标 
准 ”， 设 备 管家 体系 的 点 检 人 员 ， 实 行 点 检 前 五 确 
定 、 点 检 时 五 要 素 ， 形 成 标准 化 的 点 检 作业 体系 











建 有 一 套 设备 的 规程 体系 ， 因 早期 企业 的 生产 设 
备 比较 简单 ， 故 在 传统 管理 中 ， 习 惯 使 用 的 与 设备 
相关 的 规章 制度 有 : 设备 的 操作 规程 、 设 备 的 维护 
规程 和 设备 的 检修 规程 ， 又 称 设备 的 “三 大 规程 ”。 
设备 的 “三 大 规程 ” 曾 起 了 很 好 的 作用 ,但 对 当今 
复杂 的 设备 就 不 够 用 了 



























































建 有 一 套 点 检 的 标准 体系 ， 即 ;维修 技术 标准 、 
点 检 标 准 、 给 油脂 标准 、 维 修 作业 标准 ， 又 称 点 检 
“四 大 标准 ”。 点 检 标 准 和 给 油脂 标准 相当 于 设备 维 
护 规 程 ， 维 修 技术 标准 和 维修 作业 标准 相当 于 检修 
规程 ， 可 对 应 当今 复杂 设备 ， 是 设备 管家 贯彻 执行 
管理 的 技术 基础 和 依据 




















传统 的 设备 管理 以 修 为 主 
项 目 都 很 认真 ， 检 修 过 程 再 苦 再 累 都 能 出 色 地 完成 
任务 ， 但 对 记录 方面 就 比较 忽略 ， 干 完了 就 算 。 仅 
有 部 分 计划 表 和 相关 的 报表 ， 一 般 都 由 设备 系统 相 
关 的 部 门 ， 如 计划 、 综 合 、 办 公 室 等 的 干部 们 ， 担 
任 统计 和 记录 的 工作 





所 以 ， 员 工 们 对 检修 













































































全 








设备 管理 的 账 票 设 定 是 很 全 面 和 完善 的 ， 主 要 包 
括 : 点 检 标 准 表 、 点 检 计 划 表 、 点 检 日 志 、 给 油脂 
计划 、 作 业 记 录 、 倾 向 管理 表 、 精 密 点 检 计 划 表 、 
故障 (事故) 记录 统计 表 、 工 时 工序 表 、 维 修 项 目 
预定 表 、 月 度 设备 研讨 会 等 ， 贯 彻 “ 谁 实施 、 谁 币 
订 ” 的 原则 















































在 设备 维修 管理 上 ， 组 织 原则 是 注重 上 层 管理 ， 
即 让 不 完全 掌握 现场 设备 技术 状态 的 少数 人 凭 经 验 
来 参加 管理 。 在 管理 方法 上， 传统 管理 体现 了 多 部 
门 、 多 环节 和 多 层次 ， 信 息 反馈 难以 畅通 ， 作 业 与 
管理 很 难 不 脱节 ， 没 有 发 挥 一 线 员工 的 积极 性 ， 不 
利于 企业 实现 高 效率 管理 

















在 设备 维修 管理 上 ， 建 立 以 点 检 为 核心 的 设备 管 
家 体制 ， 让 最 了 解 、 最 熟悉 现场 设备 技术 状态 的 设 
备 管家 即 点 检 人 员 来 掌握 编制 设备 维修 计划 的 大 权 ， 
使 管理 重心 下 移 ， 强 化 了 基础 管理 ， 让 最 有 发 言 权 
的 设备 管家 即 点 检 人 员 来 担当 停产 检修 日 的 现场 指 
挥 ， 更 能 提高 维修 工作 的 安全 和 效率 





























在 设备 维修 管理 目标 上 ， 其 管理 目标 集中 到 两 点 : 
一 是 确保 设备 完好 ， 二 是 降低 设备 故障 。 设 备 管理 
工作 是 以 设备 运行 专业 技术 目标 为 主 的 ， 如 设备 完 
好 率 、 事 故 率 、 检 修 计划 执行 率 等 ， 形 成 企业 生产 
和 设备 分 块 管理 的 现实 






































在 设备 维修 管理 目标 上 ， 其 管理 目标 集中 到 两 点 : 
一 是 预测 设备 故障 ， 二 是 降低 维修 费用 。 设 里 
工作 是 以 设备 寿命 周期 费用 目标 为 主 的 ， 如 推荐 事 
后 维修 、 加 强 故 障 统计 管理 等 ， 都 是 企业 节约 设备 
费用 的 途径 
































检修 制度 : 沿用 的 是 计划 检修 制 (计划 的 定期 检修 ) 











检修 制度 : 采 





的 是 停产 检修 制 (计划 的 停产 检修 ) 











企业 没有 明确 规定 设备 计划 检修 的 时 间 ， 或 有 的 企 
业 虽 然 有 规定 但 执行 不 力 ， 检 修 计 划 与 生产 计划 同 
时 并 行 ， 就 容易 产生 设备 检修 和 生产 计划 的 不 一 至 
或 矛盾 ， 常 常 因为 要 赶 制 生产 任务 、 完 成 合同 或 订 


























停产 检修 计划 要 纳入 产品 作业 计划 中 ， 要 对 每 次 
产品 作业 线 设备 检修 的 日 期 、 每 次 检修 时 间 和 检修 
的 人 工 数 ， 进 行 明确 的 规定 并 严格 控制 ， 不 能 随意 
变动 。 停 产检 修 要 严格 按照 标准 化 作业 程序 ， 每 项 









































单 而 连续 生产 ， 经 常 使 设备 的 检修 时 间 和 检修 的 工 
作 量 得 不 到 保证 ， 很 难 体现 检修 与 生产 的 协调 一 致 
和 统一 性 











检修 工程 要 编制 工时 工序 表 。 这 对 完成 检修 计划 的 
命中 率 有 利 ， 既 保证 了 产品 作业 计划 的 正常 执行 ， 
又 充分 满足 了 设备 检修 的 时 间 和 工作 量 
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第 1 篇 ”设备 运行 的 状态 检查 
( 续 ) 
传统 设备 的 巡 检 设备 管家 的 点 检 

按 大 、 中 、 小 修 定期 进行 ， 检 修 立 项 主要 依据 设 | 停产 检修 制 不 分 大 、 中 、 小 修 ， 检修 项 目的 立项 
备 修理 周期 ， 凡 是 到 了 修理 周期 ， 不 管 设 备 状 况 如 | 是 根据 对 设备 劣化 程度 的 测定 ， 依 据 设备 技术 状态 
何 ， 一 律 进行 强制 性 修理 ， 其 结果 ， 往 往 不 是 过 维 | 来 确定 是 否 需要 检修 以 及 何 时 检修 ， 所 以 检修 的 预 
修 就 是 欠 维修 测 性 很 高 

传统 检修 组 织 体制 的 指挥 者 其 级 别 比 较 高 ， 往 往 | ”设备 管家 既是 设备 的 管理 者 ， 又 是 检修 的 委托 者 、 
是 又 管 又 不 全 管 ， 其 对 实际 情况 是 听 汇 报 的 ， 不 完 | 指导 者 和 责任 者 ， 每 次 检修 现场 指挥 是 由 点 检 作 业 
全 清楚 ， 检 修 的 安全 和 效率 ， 并 不 一 定 会 很 理想 长 担任 ,一 笔 子 插 到 底 ， 确 保 检修 安全 和 效率 

























































































传统 管理 的 生产 和 设备 是 两 个 分 别 独立 的 系统 , | ”实行 了 “全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 设备 维修 管 
生产 系统 管 生产 计划 、 设 备 系统 管 设备 完好 率 ， 企 | 理 ” ， 凡 参加 产品 作业 过 程 的 一 切 人 员 ， 都 要 关心 和 
业 的 分 工 十 分 明确 ， 生 产 系统 的 员工 只 做 生产 操作 | 参加 设备 维护 工作 ， 特 别 是 操作 人 员 负 有 用 好 、 维 
和 工艺 控制 、 设 备 系 统 的 ~、 护 好 设备 的 直接 责任 ， 要 承担 设备 的 清扫 、 给 油脂 、 
维修 ， 因 此 ， 仅 仅 只 有 一 小 部 分 员工 在 实施 设备 | 紧 固 、 调 整 和 日 常 点 检 业 务 ， 操 作 人 员 与 设备 维修 
管理 员 融 为 一 体 ， 成 为 全 员 管 理 的 基础 

只 有 遇 到 设备 事故 或 重大 设备 系统 故障 、 未 遂 人 | ”强调 企业 每 月 自 下 而 上 各 级 必须 召开 实绩 研讨 会 
身 事故 时 ， 才 兴 师 动 众 地 召开 相关 的 事故 现场 会 。 即 还 级 提供 实施 资料 并 用 大 量 数据 和 图 表 来 说 话 ， 








法 ， 





不 力 


首先 ， 是 追查 责任 人 ， 往 











主 往 采 月 














问题 的 原 


日 处 罚 等 负 激 励 的 方 
使 员工 的 积极 性 受到 冲击 ， 极 大 地 影响 了 员工 
的 士气 ， 收 不 到 应 有 的 效果 ， 查 找 发 生 


因 





在 分 析 上 采用 PDCA 工作 方法 ， 列 出 当月 的 设备 故 
障 、 检 修 工程 实施 和 维修 费用 情况 等 ， 对 存在 的 问 
题 不 是 处 罚 、 扣 奖金 ， 而 是 提出 改进 对 策 和 措施 ， 
以 提高 设备 维修 管理 水 平 
































对 安全 很 重视 。 
人 为 本 的 思 
四 不 放 过 的 





问题 是 ， 


“不 放 过 ” 





下 理 ; 








改进 电气 





作业 “ 





\ 想 作 指导 ， 实施 人 性 化 管理 。 
语句 ， 要 变 事 后 算账 为 ] 


两 村 一 制 ” 操 作 监 护 制 


当今 要 以 与 








时 俱 进 、 


应 改变 








注 灶 于 


Nr 人 一 


坚持 安全 第 一 的 管理 方针 ， 实 行 危险 预告 、 安 全 
确认 、 安 全 诊断 三 项 有 效 措施 ， 尤 其 是 坚持 以 设备 
管家 为 主 的 点 检 方 、 检 修 方 、 作 业 方 三 方 安全 确认 
挂 ( 摘 ) 牌 制度 ， 这 对 防止 人 身 设 备 事故 的 发 生 ， 
起 到 了 应 有 的 保障 作用 






































改变 


于 生产 人 员 、 
领导 负责 、 
充分 调动 员工 





的 积极 怕 





而 不 是 “要 我 学 ”的 过 程 


2.0 


者 ”、 
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点 检 人 员 既 是 “管理 者 ”、 


企业 的 领导 要 面 对 市 场 的 苋 争 ， 
来 实施 管理 。 作 为 设备 管理 基层 第 一 线 的 作业 人 员 的 点 检 人 员 就 要 担当 起 既是 




















企业 的 管理 重心 要 下 移 ， 


设备 管家 和 维修 人 员 的 素质 要 求 已 高 
在 生产 中 的 地 位 也 愈 发 寻 
强调 工作 分 工 ， 


和 要 。 要 逐步 
鼓励 管理 重心 下 移 ， 
EE， 培训 是 让 员工 “我 要 学 ”， 





随 着 设备 现代 化 水 平 的 提高 ， 维 修 技术 的 日 益 发 
be ddd dt itt 

职 点 检 员 9 具有 丰富 的 实际 经 验 和 基础 理论 并 有 
较 强 的 管理 能 力 ; 检修 人 员 要 求 多 能 化 ， 以 实现 满 
负荷 、 高 报酬 的 工作 






































66 经 营 者 ” 





企业 的 设备 将 由 “点 检 ” 


[9 管理 


又 是 “经 营 者 ”的 角色 ， 要 真正 定位 为 企业 主人 翁 ， 既 要 起 到 对 产品 作业 的 保障 
作用 ， ee 勤俭 持家 ， 
本 来 保障 企业 产品 订单 和 合同 的 完成 。 











节能 降 耗 、 降 本 增 效 ， 以 最 低 的 生命 周期 成 














2.7 中 国 式 的 点 检 “设备 管家 体系 ” 


在 这 个 世界 经 济 趋 于 全 球 化 的 新 时 代 ， 其 特点 是 以 3C ( Customers 、Competition、 
Change) 为 主导 的 时 代 ， 即 国内 、 外 的 经 济 已 进入 到 了 “以 顾客 、 竞 争 和 变革 为 主导 
的 新 时 代 ”。 

国内 、 外 同行 激烈 的 竞争 ， 人 迫使 国内 的 企业 必须 提升 核心 范 争 力 。 为 此 ,企业 的 领 
导 则 必然 要 集中 精力 去 对 付 竞 争 以 求 得 企业 的 生存 而 无 暇 顾及 内 部 事务 ， 就 必然 要 将 企 
业 管 理 的 重心 下 移 以 避免 系 琐 的 具体 事务 强身 。 同 时 ， 企 业 领导 还 要 改变 传统 管理 模 
式 ,， 使 当今 企业 管理 的 层次 要 精简 、 高 效 ， 要 向 “组 织 机 构 呈 扁平 化 架构 ”的 方向 发 
展 ， 即 形成 以 下 三 个 管理 层次 : 

1) 企业 高 层 领导 。 牢 牢 掌 管 企 业 发 展 的 方向 ， 筹 划 企业 未 来 的 决策 。 

2) 中 层 各 级 干部 。 精 准 分 解 企业 发 展 的 目标 ， 准 备 企业 明天 的 预案 。 

3) 基层 现场 主管 。 勤 恳 肩负 目标 事务 的 苋 现 ， 完 成 企业 今天 的 实务 。 

为 了 “确保 企业 经 营 发 展 战略 总 目标 ”的 实现 ， 企 业 必须 “ 抓 两 头 ”， 即 一 方面 要 
抓 住 “ 研 发 和 营销 部 门 "”， 不 断 地 有 新 产品 和 开拓 销售 渠道 ， 一 方面 要 强化 “作业 和 现 
场 管理 ”， 使 产品 作业 有 坚实 的 基础 保障 。 这 些 ， 已 是 当今 企业 的 当务之急 ， 为 此 企业 
必须 做 到 : 

1) 应 对 产品 作业 现场 ， 要 建设 以 第 一 线 作 业 长 为 核心 的 班组 管理 体制 。 

2) 应 对 产品 作业 设备 ， 要 建设 以 三 位 一 体 点 检 为 核心 的 设备 管家 体系 。 

推进 企业 的 “设备 管家 体系 ”， 就 是 对 作业 设备 要 “预知 状态 、 超 前 管理 ”， 要 把 
维修 工作 做 在 设备 故障 发 生 之 前 ,使 设备 始终 处 于 最 佳 状态 。 所 以 ,适合 于 我 国 国情 的 
“点 检 ”、 中 国 式 的 TPM 或 进一步 的 “点 检定 修 制 ”"， 就 是 企业 的 设备 管家 ， 实质 ， 就 
是 以 点 检 为 核心 的 、 以 预防 和 预知 维修 为 基础 的 、 企 业 设 备 管家 管理 设备 的 制度 。 


2.8 点 检 是 作业 线 设备 的 管家 


企业 建立 的 “点 检 ” 是 企业 产品 作业 线 的 设备 管家 ， 具 有 以 下 十 大 特点 : 

1) 企业 建立 “以 点 检 为 核心 的 设备 管家 ”体制 ,实施 “设备 管家 设备 管理 ”的 制 
度 ， 实 现 作 业 设 备 “为 企业 产品 服务 ”的 目标 ， 以 替代 传统 的 、 习 惯 的 “重生 产 、 轻 
维修 ”的 安排 。 

2) 企业 建立 “以 点 检 为 核心 的 设备 管家 ”体制 ， 使 企业 设备 管理 的 重心 下 移 ， 避 
免 企业 的 中 上 层 领导 干部 整 天 忙于 具体 事务 ;同时 ， 让 企业 最 熟悉 、 最 了 解 现 场 作业 设 
备 运行 状态 的 第 一 线 “ 三 位 一 体 设备 管家 ”中 的 点 检 员 ， 担 任 企业 的 作业 设备 的 “ 设 
备 管 家 ”， 落 实 “作业 设备 运行 状态 ”的 真正 责任 者 ， 由 他 们 来 管理 作业 设备 以 替代 
“ 谁 都 管 、 谁 又 不 全 管 ” 的 局 面 。 

3) 突出 了 “以 企业 的 产品 作业 线 设备 和 其 中 有 隐患 的 设备 为 设备 管家 管理 设备 的 
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设备 运行 的 状态 检查 











重点 ”， 来 蔡 代 传统 习惯 的 以 局 部 的 、 专 业 贵 重 的 设备 为 重点 的 方向 ， 有 利于 设备 管家 
抓 住 影响 企业 产品 作业 的 主要 了 矛盾， 确保 企业 年 度 经 营 总 目标 的 实现 。 

4) 实行 “全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 设备 维修 ”管理 体制 ， 以 企业 设备 管家 中 的 点 
检 员 为 核心 ， 将 企业 的 “三 方 ” 员 工 融 为 一 体 ， 形 成 企业 作业 设备 坚强 的 保障 层 ， 来 
蔡 代 传统 习惯 的 设备 系统 只 管 “ 完 好 ”、 生 产 系 统 “不 管 设备 ”的 条 块 分 割 的 现象 。 这 
“三 方 ” 人 员 ， 就 是 指 企业 的 : 

QD 操作 方 : 这 是 企业 作业 设备 专职 的 运行 、 工 艺 的 操作 层 ， 狂 如 “值班 护士 ”。 

@ 点 检 方 : 这 是 企业 作业 设备 专职 的 设备 管家 中 的 核心 层 ， 犹 如 “主治 大 夫 ”。 

(3) 检修 方 : 这 是 企业 作业 设备 专职 的 故障 、 事 故 的 修复 层 ， 犹 如 “专家 名 医 ”。 

5) 坚持 企业 作业 设备 的 故障 和 隐患 以 “预防 为 主 ”、“ 主 动 地 预测 和 有 计划 地 处 
置 、 尽 可 能 减少 突 发 事故 ”的 方针 ， 改 变 传统 、 习 惯 管理 时 以 “事故 频 发 、 紧 急 抢修 ” 
为 主 、 被 动 挨打 的 设备 管理 方式 ， 实 现 企业 的 “可 持续 发 展 战略 ”。 

6) 设备 管理 过 程 ， 运 用 PDCA 的 工作 方法 ， 每 个 月 ， 企 业 的 设备 管家 体系 必须 要 
分 级 召开 一 次 “设备 管理 实绩 分 析 会 "， 用 数据 和 图 表 来 表示 当月 作业 设备 的 管理 状 
况 、 检 修 工程 实绩 及 维修 费用 等 情况 ， 并 相应 地 提出 改进 的 对 策 和 措施 。 

7) 企业 的 设备 管家 体系 管理 设备 ， 必 须 建立 有 一 整套 较为 完善 的 设备 标准 体系 
( 即 设备 管理 的 四 大 标准 ) ; 停产 检修 工程 都 要 有 相关 的 网 络 图 及 其 “工时 工序 表 ”， 严 
格 防 止 停产 检修 作业 超时 ， 以 达到 既 要 保证 作业 计划 的 正常 执行 ， 又 要 满足 检修 工程 的 
要 求 ， 体 现 了 产品 作业 与 设备 维修 的 协调 统一 性 。 

8) 在 管理 设备 特别 是 作业 设备 故障 点 管理 ， 必 须 坚 持 “ 以 人 为 本 、 安 全 第 一 ”的 
设备 维修 作业 方针 ， 开 展 突出 人 性 化 “和 危险 预知 和 检修 现场 安全 确认 制度 ”， 执 行 以 设 
备 管家 中 的 点 检 方 为 主 的 员工 “三 方 挂 、 摘 牌 制度 ” ， 以 防止 人 身 伤 害 事故 的 发 生 ， 逐 
步 来 蔡 代 传统 的 、 习 惯 的 安全 工作 的 做 法 。 

9) 企业 的 设备 管家 管理 现代 化 的 设备 时 ， 是 以 严格 控制 的 状态 监测 为 主 的 “状态 
维修 ”方式 ， 逐 渐 替 代 了 传统 的 、 习 惯 的 计划 检修 方式 ， 逐 步 过 渡 到 并 要 朝 着 “ 倾 癌 
管理 、 预 知 、 预 测 维修 ”的 方向 发 展 。 

10) 要 使 企业 的 “三 位 一 体 的 设备 管家 体系 ”中 的 员工 ,不 断 地 提高 素质 ， 实 现 
多 能 化 ， 实 现 “提高 员工 素质 ”的 愿景 ， 来 蔡 代 单纯 的 “岗位 责任 制 ”。 


2.9 建立 点 检 人 管理 设 备 的 制度 


制定 “点 检 管 理 设备 ”制度 ， 确 保 实 施 有 效 。 制 度 的 制定 要 遵守 如 下 原则 : 

1) 认真 学 习 我 国 “ 科 学 发 展 观 ”和 “可 持续 发 展 ”的 战略 思想 ， 并 以 此 作为 “点 
检 管 理 设备 ”制度 的 指导 思想 并 努力 贯彻 到 企业 相关 的 设备 管理 工作 中 去 。 
2) 以 全 员 参 加 的 “服务 于 产品 ”的 维修 (生产 维修 ) 理念 ， 作 为 “点 检 管 理 设 
备 ” 和 开展 设备 管理 业务 的 基础 ， 用 当家 做 主 的 思路 和 方法 ， 来 推进 企业 产品 作业 线 
设备 的 管理 工作 ， 这 是 制定 “点 检 管 理 设备 ”制度 的 前 提 。 
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3) 建立 企业 “设备 管家 ”的 组 织 体制 。 以 设备 系统 “点 检 方 ”的 专职 点 检 为 组 
长 ， 组 成 产品 作业 系统 “操作 方 ”的 岗位 点 检 和 工程 技术 系统 “技术 方 ”的 专业 精密 
点 检 ， 这 三 位 一 体 的 “设备 管家 团队 ”， 以 分 别管 理 好 企业 作业 设备 为 己任。 这 是 制定 
“点 检 管 理 设备 ”制度 的 基础 。 

4)“ 点 检 管 理 设备 ”管理 重点 是 : 企业 产品 作业 线 上 的 关键 设备 (有 隐患 的 设备 ) 
以 及 这 些 设备 上 的 状态 受 控 点 。 这 是 制定 “点 检 管 理 设备 ”制度 的 重点 。 

5) 企业 按 设备 管家 体系 ， 实 施 全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 维修 管理 ， 积 极 推行 并 组 
织 好 各 部 门 的 “自主 维修 ”工作 ， 这 是 制定 “点 检 管 理 设备 ”制度 的 目标 。 

6) 按照 “点 检 的 实务 : 点 检 前 期 五 确定 、 点 检 作 业 五 要 素 ”， 开 展 设备 管家 的 本 
职工 作 ， 这 是 制定 “点 检 管 理 设备 ”制度 的 实务 。 

7) 设备 管家 体系 做 好 管辖 设备 相关 信息 的 记录 、 数 据 的 收集 和 整理 ,积累 经 验 ， 
全 面 掌 握 所 管辖 设备 的 运行 状态 ， 这 是 制定 “点 检 管 理 设备 ”制度 的 关键 。 

8) 按 维 修 策略 ， 实 施 预 防 维修 和 预知 维修 相 结合 的 方针 ， 对 所 管辖 的 设备 及 其 
患 要 有 预测 的 能 力 ， 在 突 发 故障 前 处 理 ， 确 保 作 业 设 备 的 安全 运行 。 

9) 强化 企业 设备 维修 作业 过 程 的 成 本 核算 ， 不 同 的 部 位 采用 不 同 的 经 营 对 策 来 处 
理 ， 做 到 又 好 、 又 快 地 完成 企业 交付 的 “基础 保障 ”的 任务 。 

10) “点 检 管 理 设备 ”制度 ， 要 有 “加 强 学 习 、 不 断 充 实 自己 的 设备 管理 知识 ; 按 
时 、 有 准备 地 参加 每 月 一 次 的 “设备 管理 研讨 会 "; 报告 所 管辖 设备 的 状态 、 发 生 的 问 
题 及 处 理 的 结果 ; 严格 执行 “企业 设备 管家 体系 的 八 项 原则 ”; 要 求 持续 改进 、 定 期 修 
改 等 的 相关 内 容 ”。 


2.10 点 检 的 五 项 结论 


1) 企业 一 切 设备 管理 业务 始 于 点 检 。 
2) 点 检 是 设备 预防 预知 维修 的 基础 。 
3) 点 检 是 企业 关键 设备 的 贴身 保姆 。 
4) 点 检 是 企业 产品 作业 设备 的 管家 。 
5) 点 检 是 现代 企业 设备 管理 的 核心 。 
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第 3 章 ”实施 点 检 管 理 的 理由 


1. 要 明确 社会 经 济 环 境 已 发 生 重大 变化 

(1) 市 场 主体 的 自主 性 ”企业 的 产品 是 什么 ， 产品 制作 量 的 多 少 ， 怎 样 制 作 ， 全 
部 要 由 企业 ， 按 照 市 场 的 需求 自行 确定 。 于 是 ， 产 品 作 业 设 备 ， 也 必须 按照 市 场 需求 的 
变化 而 变化 ， 会 发 生 因 为 没有 订单 而 作业 设备 长 时 间 停 用 ; 会 由 于 合同 饱满 而 作业 设备 
连续 、 超 强 负荷 运行 。 这 样 ， 就 使 得 原先 实施 的 企业 设备 “计划 检修 制 ”， 即 是 以 时 间 
为 主要 参照 系 的 “大 、 中 、 小 修 ”难以 执行 。 

(2) 市 场 关系 的 平等 性 ”不 可 以 用 “ 非 经 济 ”的 手段 ， 强 加 于 人 。 设 备 作为 企业 
基础 保障 的 主体 组 成 ， 任 何 机 构 都 不 能 再 采用 强制 性 的 行政 命令 来 管理 ， 而 是 要 根据 市 
场 对 企业 产品 的 需求 来 取舍 。 因 此 ， 企 业 的 设备 维修 管理 ， 也 成 为 企业 的 自主 行为 。 

(3) 市 场 活动 的 竞争 性 ”在 国内 外 市 场 激 烈 竞 争 的 形势 下 ， 企 业 为 了 生存 ， 其 产 
品 也 不 断 地 更 新 换代 和 上 档次 。 随 着 企业 产品 的 升级 换代 ， 产 品 作业 装备 也 不 断 地 随 着 
产品 同步 进行 更 新 和 淘汰 ， 以 适应 国内 外 市 场 激烈 竞争 的 需要 。 这 样 ， 就 使 得 按照 传统 
管理 办 法 制定 的 、 按 “中 长 期 计划 ”实施 检修 的 可 能 性 ， 变 得 根本 不 可 能 实现 。 

2. 要 明确 设备 本 身 的 技术 性 能 和 要 求 也 发 生 了 很 大 变化 

从 设备 损坏 的 机 理 来 看 ， 由 原先 “摩擦 、 磨 损 ” 为 主 的 一 种 形式 发 展 到 六 种 不 同 
故障 曲线 〈 详 见 本 篇 第 4 章 ) 的 形式 。 新 时 期 的 先进 设备 ， 大 量 采 用 了 新 型 材料 及 新 
型 的 制造 工艺 ， 使 设备 上 的 零 部 件 及 其 维修 方式 , 已 经 与 传统 的 “计划 预 修 制 ” 完 全 
不 同 。 习 惯 的 、 传 统 的 设备 维修 管理 模式 ,已 经 不 适应 当代 经 济 形势 的 要 求 ， 已 由 原来 
单一 的 “事后 维修 "、“ 计 划 检 修 ”， 逐 渐 过 渡 到 一 些 先进 设备 的 “预测 性 维修 ”"， 从 而 
形成 了 要 实施 “预防 性 维修 和 预测 性 维修 ”并 举 的 设备 维修 的 新 模式 。 

在 这 些 前 提 下 ， 企业 的 产品 作业 线 设 备 以 及 普通 作业 线 设备 的 管理 ， 也 就 要 与 时 俱 
进 地 跟 上 经 济 形势 的 发 展 ， 设 备 的 运作 就 不 能 “不 坏 不 修 、 坏 了 再 修 ”， 就 不 能 按 部 就 
班 地 “计划 检修 ”， 而 是 要 根据 其 运行 的 状态 进行 检修 ， 特 别 是 要 不 能 影响 企业 产品 合 
同 或 订单 的 交 货 期 。 因 此 ， 必 须 掌 探 住 企业 产品 作业 设备 的 状态 ， 避 免 隐 患 、 事 故 的 突 
然 发 生 ， 必 须 “ 预 知 状态 、 超 前 管理 ”。 


3.1 新 时 代 企 业 管 理 的 新 动向 
在 “十 二 五 ”期 间 ， 企 业 需要 把 握 好 如 下 几 方 面 的 机 遇 与 挑战 ; 


1) 在 “转变 经 济 发 展 方式 ”中 ， 企 业 会 遇 到 以 下 三 方面 的 挑战 和 机 遇 : 首先 , 日 
益 严 格 的 环境 保护 、 节 能 减 排 和 节能 降 耗 ， 对 企业 的 挑战 和 机 遇 ， 其 次 ， 产 业 升 级 、 服 
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第 3 章 ， 实施 点 检 管 理 的 理由 





fy 




















务 转型 、 资 源 能 源 价格 上 涨 ， 使 企业 的 发 展 面临 新 挑战 ， 男 外 ， 城 镇 化 和 工 


展 ， 仍 将 为 工业 企业 发 展 提供 增长 机 遇 ; 企业 产业 结构 调整 ， 对 各 个 骨干 企 ， 














带 来 的 挑战 和 机 中 。 
2) 国家 实施 “走出 去 ”的 战略 ， 对 企业 的 挑战 和 机 遇 。 





3) 国家 战略 性 新 兴 产 业 的 发 











展 ， 对 企业 的 挑 成 与 机 遇 ( 








人 
Gy 


化 的 大 发 





兼并 重组 











国家 战略 性 新 兴 产 业 涵 


盖 信 息 技术 、 高 端 设 备 制造 、 生 物 医药 、 节 能 环保 、 新 能 源 、 新 材料 和 新 能 源 汽车 


七 大 类 ) O 








4) 企业 在 新 的 一 年 里 ， 在 提高 劳动 生产 率 、 增 加 员工 收入 、 提 高 服务 性 及 用 户 满 
意 度 方面 ， 同 样 也 面临 着 新 的 挑战 和 机 遇 。 


3.2 设备 管理 如 何 适 应 新 时 代 的 需求 


在 表 1.3 -1 中， 给 出 传统 企 





的 设备 管理 和 现代 企业 设备 管理 的 区 别 。 对 这 些 区 


别 ， 试 从 企业 设备 的 管理 目标 、 组 织 体制 、 维 修 策略 、 管 理 重点 、 管 理 责 任 、 维 修 方 
式 、 工 作 时 段 和 绩效 考核 八 个 方面 加 以 对 比 。 

















表 1.3-1 传统 企业 设备 管理 与 现代 企业 设备 管理 的 区 别 







































































传统 企业 设备 管理 现代 企业 设备 管理 
管 企业 内 部 分 工 过 细 ， 生 产 系统 和 设备 系统 各 自 | ”为 企业 的 产品 分 工 合 作 ， 维 修 为 产品 服务 ， 在 
日 | 为 政 。 生 产 系统 不 管 设备 系统 ， 设 备 系统 为 确保 | 现场 构筑 以 产品 系统 全 寿命 周期 为 对 象 ， 追 求 其 
标 | 设备 的 完好 而 忙碌 效率 的 最 高 
组 生产 系统 只 顾 生产 ， 甚 至 以 挤 掉 设 备 维修 为 代 | 全 员 、 全 过 程 、 全 方位 的 综合 管理 。 建 立 设备 
体 | 价 ， 有 些 企业 还 不 设 专业 设备 部 门 ， 只 附属 于 某 | 管家 体系 ， 从 管理 部 门 到 所 有 部 门 ， 从 最 高 领导 
制 | 个 机 构 或 组 织 来 代 管 到 作业 人 员 全 员 参 加 








维 | 从 不 坏 不 修 
化 | 小 修 到 一 、 
略 


分 管 维修 不 管 








、 坏 了 再 修 到 计划 检修 ， 从 大 、 中 、 
、 三 保定 其 更换， 维修 策略 单一 


成 本 














率 和 企业 的 综合 效益 





围绕 企业 经 营 总 目标 ， 分 析 研 究 维修 策略 ， 
施 多 种 降 本 增 效 的 维修 方案 ， 以 提高 设备 综合 ? 


FE 
效 








管 分 为 部 管 、 局 管 ， 以 高 、 大 、 精 、 尖 的 设备 





为 重点 





维修 难度 大 的 设备 ， 备 品 配件 不 好 搞 的 贵重 设备 
点 





以 产品 作业 线 设备 为 重点 。 设 备 不 论 其 高 大 精 














尖 ， 只 要 是 在 企业 产品 作业 线 上 的 设备 ， 都 一 视 


同仁 ， 都 是 重点 











管 领导 对 系统 设备 负 全 责 ， 员 工 是 受 委 托 干 活 ， 

















以 三 位 一 体 的 设备 管家 为 核心 ， 全 面 负责 所 管 
































呈 没有 决定 权 ， 发生 问 题 后 谁 都 有 责 又 谁 都 不 负 | 辖 的 产品 作业 线 设备 ， 有 责 有 权 ， 上 级 负 领 导 责 
全 责 任 并 支持 管家 工作 
从 比较 单一 ， 以 更 换 备品 、 配 件 为 主 ， 计 划 检 修 | “按照 维修 策略 ， 针 对 不 同 的 设备 采取 不 同 的 方 
1 往往 是 计划 赶不上 变化 ， 以 紧急 抢修 为 主 ， 当 救 | 式 ， 为 事后 维修 正名 、 强 调 状态 维修 和 改良 维 
式 | 火 队 长 ， 疲 于 奔 命 修 ， 注 重 可 靠 性 维修 
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设备 运行 的 状态 检查 








传统 企业 设备 管理 















在 PF 间隔 ， 
进行 预防 维修 








工 设 

作 备 | 多 王 凡 | | 

时 性 

能 发 生 点 





| | 
_ | _ 
时 间 0 pr 时 间 
F 


红 | ， ee ,| 设备 综 全 效率 (OEE) = 时 间 开动 率 x 性 能 
效 | 设备 完好 率 、 追 求 员 工 个 人 责任 的 多 、 与 企业 | _ 间 开 动 
敬 | 是 间 二 关 直 刘 利 人 于 全 四 玫 ， 汪 全 二 | 动 宰 x 合 格 品 率 、 严 格 榨 制 停产 时 间 及 “用 户 


核 满意 度 ” 














已- 天 间隔 












































在 现代 企业 设备 管理 体系 中 ， 企 业 的 正常 行为 和 实施 设备 管理 正确 的 “点 检 ”， 到 
底 是 什么 样 的 一 个 形象 和 内 涵 呢 ? 

1) 处 于 市 场 经 济 的 环境 下 ， 企 业 领 导 将 要 全 力 以 赴 地 跟踪 市 场 的 需求 和 变化 ， 关 
注 企 业 生存 的 环境 和 条 件 ， 专 心 致 志 地 为 企业 的 生命 和 发 展 承担 责任 。 因 此 ， 企 业 高 层 
领导 的 管理 重心 在 市 场 ， 在 应 对 国内 外 的 竞争 ， 以 确保 企业 的 可 持续 发 展 。 在 这 样 的 重 
任 面前 ,企业 要 “解放 领导 ”,， 减少 其 对 内 部 管理 的 精力 ， 要 实施 “管理 重心 下 移 。 企 
业 要 培养 自己 的 贴心 人 ， 要 相信 各 级 部 下 ， 给 他 们 创造 相应 的 管理 平台 ， 让 他 们 充分 发 
挥 积极 性 和 创造 力 。 而 作为 企业 的 领导 ， 则 要 有 权力 下 放 的 鲍 力 ， 体 现在 设备 管理 上 ， 
就 是 要 建立 “设备 管家 ”体系 。 为 了 确保 企业 发 展 战略 目标 的 实现 ， 为 了 确保 年 度 产 
品 ( 或 服务 项 目 ) 订单 或 合同 的 顺利 完成 ， 必 须 把 产品 作业 设备 管理 的 重任 ， 下 放 给 
“设备 管家 ”， 并 由 设备 管家 体系 来 实施 “点 检 管 理 设备 ”的 制度 。 

2) 在 其 他 有 些 国家 ,企业 的 设备 “点 检 ” 是 由 一 个 人 来 分 管 的 。 为 了 适应 我 国 的 
国情 ， 确 保 基 础 保障 工作 的 实现 ， 所 谓 “ 设 备 管家 ”不 是 一 个 人 ， 而 是 由 企业 内 部 三 
方面 的 员工 组 成 的 一 个 体系 ， 形 成 一 个 “三 位 一 体 ” 的 虚拟 团队 (三 方面 的 员工 是 指 
产品 作业 的 操作 方 、 设 备 管理 的 点 检 方 和 工程 管理 的 技术 方 ; 所 谓 虚 拟 团 队 ， 是 指 三 方 
面 员 工 的 人 事 关系 不 用 调动 、 办 公 室 也 没有 必要 合并 ， 即 企业 在 组 织 体系 上 ， 不 用 大 动 
干戈 ; 三 位 一 体 是 : 仅仅 要 求 在 一 个 规定 的 时 段 里 ， 对 企业 的 作业 设备 ， 要 以 点 检 为 核 
心 的 三 方 人 员 共同 在 一 起 协同 、 商 讨 解决 作业 设备 的 状态 问题 ) ， 对 管辖 的 一 条 或 一 段 
产品 作业 线 设 备 ， 实 施 全 面 、 全 方位 的 管理 。 

3) 一 般 三 位 一 体 的 企业 设备 管家 体系 ， 特 别 是 其 核心 “点 检 ” 的 工作 ， 是 不 用 领 
导 来 安排 的 ， 而 是 可 以 按照 企业 产品 (或 服务 项 目 ) 的 订单 或 对 外 签订 合同 下 达 的 作 
业 计 划 ， 来 自主 安排 设备 的 点 检 计 划 。 由 设备 管家 自己 ， 按 产品 对 设备 的 需求 来 制定 点 
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检 标准 ， 并 不 断 地 修正 以 满足 产品 对 设备 的 要 求 ， 经 点 检 后 ,发 现 设 备 的 隐患 或 故障 ， 
及 时 提出 需要 维修 的 项 目 ， 委 托 并 请 检修 方 来 处 理 ， 在 检修 方 受理 后 ， 要 给 他 们 进行 现 
场 说 明 ， 并 准备 好 备品 配件 、 维 修 材料 和 必要 的 图 样 资 料 ， 供 检修 方 使 用 ， 当 检修 方 实 
施 检 修 时 ， 在 满足 他 们 现场 施工 安全 的 前 提 下 ， 还 要 告知 施工 的 危险 预知 等 ， 检 修 结束 
后 实施 验收 和 完成 各 项 管理 的 记录 和 归档 ， 一 切 都 实行 点 检 “ 自 我 完结 ”流程 。 

4) 点 检 不 等 同 于 巡 检 。 点 检 是 管理 一 条 产品 作业 线 设 备 的 、 并 实施 “七 事 一 贯 
制 ” 的 “管家 ”， 对 这 条 产品 作业 线 上 所 有 设备 ,不 仅 所 有 问题 都 要 管理 ， 而 且 要 以 
“一 竿 子 搬 到 底 ” 的 责任 心 ， 去 完全 彻底 地 解决 设备 问题 。 而 巡 检 ， 仅 仅 是 受 委 托 ， 去 
现场 查看 ， 遇 到 设备 问题 后 ， 向 领导 汇报 ， 他 们 是 没有 全 面 管理 责任 的 。 

5) 点 检 的 责任 。 点 检 的 工作 ， 从 表 1.3-1 的 图 中 “工作 时 段 ” 中 的 “设备 性 能 曲 
线 ” 上 来 看 ， 要 改变 传统 设备 管理 工作 常 围绕 着 “F” 点 转 的 现实 ， 而 要 尽力 做 到 对 管 
辖 设备 实施 “预知 状态 、 超 前 管理 ”"。 因 此 ， 点 检 工 作 要 不 断 地 努力 ， 朝 着 围绕 着 “P” 
点 的 目标 上 前 进 。 

6)“ 点 检 ” 不 是 个 “点 检 工 ”， 而 是 “点 检 员 岗位 ”。 因 为 ， 点 检 一 天 的 工作 是 : 
上 午 去 现场 点 检 设 备 ， 下 午 要 实施 管理 。 点 检 是 既 懂 得 操作 又 能 进行 管理 的 多 能 人 才 。 
点 检 和 现 有 的 工种 ， 没 有 一 个 有 可 比 性 ， 既 不 是 钳工 、 电 工 ， 也 不 是 统计 员 、 安 全 员 ， 
是 一 个 新 兴工 作 岗 位 。 

7) 点 检 员 的 基本 来 源 是 “中 专 毕 业 生 或 是 高 中 毕业 生 ”， 特别 是 “机 电 一 体 化 ” 
的 毕业 生 更 好 ， 没 有 必要 请 研究 生 或 博士 生来 担当 。“ 点 检 ” 不 是 技术 专家 ， 也 不 要 求 
对 设备 问题 有 多 深 的 研究 ， 只 要 求 点 检 能 深入 掌握 运行 设备 的 状态 和 特别 能 查找 设备 隐 
患 并 能 及 时 地 发 现 设备 故障 和 实施 管理 。 所 以 ， 点 检 员 必须 是 责任 心 极 强 的 人 ， 必 须 是 
企业 信得过 的 “管家 ”。 

8) 点 检 员 是 要 靠 企业 自己 来 培养 的 ， 员工 进入 企业 ， 先 是 担任 设备 的 维修 岗位 ， 
经 过 一 定时 间 维 修 实 践 后 在 这 些 岗 位 中 来 优选 点 检 员 。 挑 选 其 中 对 工作 责任 心 强 的 、 企 
业 信 得 过 的 、 具 有 一 定点 检 知 识 和 技能 的 人 员 ， 进 入 点 检 岗 位 ， 再 和 被 管辖 产品 作业 线 
上 的 操作 人 员 、 设 备 技术 人 员 ， 组 成 虚拟 的 设备 管家 体系 ， 对 分 管 的 产品 作业 线 设备 ， 
实施 全 方位 的 管理 。 

9) 企业 推进 全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 维修 ( 即 生产 维修 ) 活动 。 企 业 各 个 系统 和 
各 个 部 门 的 全 体 人 员 ， 从 “使 用 户 满意 ”的 基点 出 发 ， 都 支持 产品 作业 设备 综合 效率 
的 提高 ， 并 且 全 力 协同 设备 管家 的 工作 ， 全 员 齐 心 协 力 实施 基础 保障 ， 确 保 企 业 战 略 目 
标的 实现 。 

10) 点 检 员 既是 管理 者 又 是 经 营 者 ， 正 如 德 鲁 克 指出 的 : 管理 者 是 “用 成 效 来 管 
理 ， 用 目标 来 管理 ， 而 非 用 监督 来 管理 ” 。 要 从 企业 的 大 局 出 发 ,点 检 (设备 管家 体 
系 ) 更 应 注重 企业 成 本 ， 千 方 百 计 地 节能 降 耗 ， 重 视 维 修 策 略 的 应 用 ， 考虑 管家 团队 
内 的 相互 关系 ， 以 安全 、 和 谐 为 前 提 ， 实 现 可 持续 发 展 的 效果 。 

下 面 进 一 步 前 明 传统 企业 和 现代 企业 设备 管理 的 不 同 : 

1) 对 传统 的 企业 管理 模式 ， 特 别 是 传统 的 企业 设备 管理 模式 ， 没 有 足够 的 反思 ， 
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其 后 遗 症 是 企业 各 部 门 的 职责 呈 条 块 状 分 割 ， 企 业 的 分 工 太 细 ， 表 现在 : 
QD 企业 产品 生产 运作 时 是 “重生 产 、 轻 维修 ”的 安排 ， 














了 “生产 系统 ”和 “设备 系统 ”分 段 管 理 的 现实 。 


加 企业 设备 管理 的 
“设备 完好 ”， 





统 是 只 管 





目标 与 当今 企业 的 经 营 发 
企业 的 生产 系统 是 不 管 “ 设 备 维 护 ”。 企 业 设 备 














其 结果 是 使 企业 运作 形成 


展 战 略 总 目标 不 一 致 。 企 业 的 设备 系 


管理 的 重点 ， 








还 没有 转变 到 要 为 “产品 作业 线 设备 ”的 服务 上 来 ， 还 没有 转移 到 要 “服务 于 企业 产 
品 的 全 面 生产 维修 ”的 方向 上 来 。 
2) 企业 “产品 作业 设备 ”管理 责任 者 不 明确 ， 企 业 设备 管理 的 重担 一 直 压 在 各 级 























领导 者 的 身上 。 
QD 企业 不 明确 或 没有 设 专 职掌 握 设备 运行 状态 的 责任 者 。 
@) 企业 不 明确 如 何 与 现场 产品 作业 “操作 方 ”掌握 的 运行 信息 沟通 。 


(3) 企业 不 掌控 设备 的 运行 状态 ， 
(@ 企业 不 明确 谁 是 设备 管家 ， 基 本 上 呈 “ 谁 也 管 、 








突 发 事故 频繁 ， 紧 急 抢 修 多 ， 疲 于 奔 





























命 。 


谁 也 不 全 管 ”的 状态 。 


3) 企业 对 产品 作业 线 上 有 隐患 设备 的 维修 对 策 比 较 单一 ， 缺 乏 “ 维 修 策略 ”的 考 





， 设 备 故 障 的 维修 方式 ， 仍 停留 在 传统 计划 检修 和 定期 更 换 的 阶段 。 


J 企业 不 善于 按 “ 企 业 成 本 ”和 “维修 策略 ”针对 性 地 实施 设备 故障 维修 。 
Q 企业 不 善于 “改良 维修 ”， 习 惯 于 重复 的 、 简 单 的 和 恢复 性 的 修理 。 
@) 企业 不 善于 对 社会 维修 协作 力量 的 挖掘 ， 协 力 外 委 维修 的 利用 率 较 


4) 企业 设备 管理 的 基础 工作 比较 薄弱 ， 能 








、 会 修 但 不 善于 积累 信息 


低 。 
和 做 记录 。 


QD 企业 缺乏 对 设备 维修 项 目 ， 特 别 是 检修 “工时 、 工 序 ” 的 实绩 记录 和 积累 。 
@) 企业 缺乏 维修 项 目的 基础 数据 ， 心 中 无 数 一 揽 子 对 外 “承包 ”。 


@) 企业 缺少 对 
@ 企业 缺少 维修 多 面 手 人 才 ， 设 备 系 统 员工 的 专业 面 窗 ， 岗 位 定员 偏 
综 上 所 述 ， 点 检 的 优越 性 及 鲜明 特点 ， 由 点 检 的 “五 项 结论 ”， 可 归纳 为 : 
1) 企业 一 切 设备 管理 业务 始 于 点 检 ， 
2) 点 检 是 设备 预防 预知 维修 的 基础 ， 
3) 点 检 是 企业 关键 设备 的 贴身 保姆 ， 
4) 点 检 是 企业 产品 作业 设备 的 管家 ， 
5) 点 检 是 现代 企业 设备 管理 的 核心 ， 


3.3 








设备 故障 的 统计 和 分 析 ， 只 惩罚 而 不 明确 故障 维修 的 主 

















彻底 解放 领导 精力 。 
明显 减少 突 发 事故 。 
确保 产品 用 户 满意 。 
精打细算 勤俭 持家 基础 保障 。 
安全 和 谐 持 续 发 展 。 























市 场 经 济 环境 为 何必 须 推进 点 检 管 理 


市 场 经 济 环境 下 纵 观 当代 企业 ， 可 以 发 现 这 儿 年 来 潜移默化 地 在 我 国企 业 管 理 上 有 
很 大 的 变化 ， 可 以 概括 为 有 三 大 不 同 : 





攻 方 向 。 


中 
多 。 


1) 经 济 环境 已 经 发 生 了 很 大 变化 。 表 现在 : 市 场 主体 的 自主 性 (企业 生产 什么 、 
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生产 多 少 、 
以 用 非 经 济 








怎样 生产 ， 由 企业 根据 市 场 的 需求 ， 自 行 确定 ); 市场 关系 的 3 








手段 ， 强 加 于 人 ); 市 场 活 动 的 苋 争 性 (国家 垄断 行业 在 逐渐 退 市 ， 





等 性 (不 可 
进入 
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WTO 后 ， 国 内 外 的 企业 都 能 参与 竞争 ) ; 市 场 活动 的 有 序 性 (核心 是 保证 公平 交易 ) 
等 。 因 此 ， 新 时 期 企业 必须 具备 驾驭 当前 经 济 形势 的 能 力 。 企 业 “ 驾 驭 市 场 经 济 的 能 
力 ” 是 指 : 企业 运用 经 济 理论 ， 观 察 、 分 析 、 判 断 、 决 定 、 解 决 经 济 问 题 的 能 力 。 当 
今 的 经 济 环境 下 ， 是 充满 竞争 的 时 代 ， 企 业 应 充分 运用 经 济 的 运行 机 制 ， 即 运用 利益 机 
制 、 供 求 机制 、 价 格 机 制 、 竞 争 机 制 、 风 险 机 制 、 工 资 机 制 、 利 率 机 制 和 汇率 机 制 等 ， 
为 企业 服务 ， 而 企业 的 一 切 工 作 都 为 了 制作 出 满足 市 场 需 求 、 使 用 户 满意 的 产品 ， 取 得 
企业 价值 的 最 大 化 。 

2) 企业 的 装备 水 平 也 发 生 了 很 不 同 变化 。 企 业 的 领导 班子 年 轻 化 、 知 识 化 ， 具 
备 了 强烈 的 前 瞻 性 和 进取 心 ， 追 求 企 业 上 档次 和 拆 当 行业 排头 兵 的 雄心 壮志 ; 在 国 
内 外 市 场 激烈 竞争 的 形势 下 ， 重 视 企 业 核心 竞争 力 的 培养 和 提高 ， 产 品 不 断 更 新 和 
上 档次 ; 随 着 企业 产品 的 升级 换代 ， 产 品 装备 也 进行 了 更 新 淘汰 ， 引 进 了 国内 外 具 
有 先进 控制 系统 的 成 套 机 组 或 改造 了 现 有 的 设备 ， 以 适应 国内 外 市 场 激烈 竞争 的 需 
要 。 男 一 方面 ， 从 设备 损坏 的 机 理 来 看 ， 也 由 “摩擦 磨损 ”的 一 种 形式 发 展 到 由 不 
同 故障 曲线 形成 的 六 种 形式 ,设备 上 大 量 采用 了 新 型 材料 和 制造 工艺 ， 使 设备 上 的 
零 部 件 的 维修 方式 已 与 传统 的 计划 预 修 制 完 全 不 同 ， 习 惯 的 管理 模式 已 经 不 适应 当 
代 形 势 的 要 求 。 

3) 管理 设备 的 主体 ， 即 管理 设备 的 人 也 已 经 完全 不 同 了 。 体 现在 企业 为 适应 经 济 
全 球 化 ， 将 全 球 经 济 与 文化 融 为 一 体 化 ， 重 视 文化 对 经 济 的 促进 作用 以 及 如 何 调动 不 同 
文化 人 的 积极 性 ， 使 之 形成 三 位 一 体 的 合力 ， 形 成 企业 发 展 的 真正 动力 ， 同 时 ， 在 对 员 
工 的 管理 上 ， 也 力争 向 五 化 发 展 ， 即 管理 理念 的 人 本 化 (以 物 为 主 到 “以 人 为 中 心 ”)、 
管理 组 织 的 分 散 化 (管理 重心 下 移 ， 推 翻 金字 塔 、 建 立 大 森林 )、 管 理 方法 的 软 性 化 、 
管理 手段 的 现代 化 (高 科技 管理 ) 、 管 理 目标 的 社会 化 (加 强 企业 诚信 建设 )。 新 时 代 
企业 员工 的 素质 与 能 力也 颇具 新 内 涵 ， 表 现在 : 具有 完整 的 基础 教育 和 文化 知识 ; 自我 
推荐 、 交 际 公 关 、 讲 自信 、 有 主见 ; 善于 鸭 御 时 机 、 针 对 性 地 学 习 、 快 速 适应 竞争 形 
势 ， 交 流 合作 ， 讲 究 团 队 精 神 ， 风 险 意 识 ， 理 性 地 对 待 失败 ， 具 备 抗 挫 折 的 能 力 。 特 别 
是 当代 80 后 、90 后 年 轻 一 代 , 已 经 初 具 第 五 代 企 业 管理 的 核心 理念 ， 即 感恩 (感激 、 
不 忘 本 、 知 恩 图 报 ) 、 善 念 (不 消极 、 不 悲观 、 心 态 积极 、 善 良 ) 、 包 容 (追求 完美 但 
允许 失误 ， 宽 以 待人 ) 、 快 乐 (情绪 稳定 、 快 乐 工 作 ) 。 企 业 关 心 核心 人 才 的 引进 和 先 
进 管理 理念 的 导入 ， 关 注 质量 管理 提高 和 推进 企业 文化 建设 ， 并 努力 提升 企业 管理 的 水 
平和 推进 先进 的 计算 机 管理 ， 形 成 了 企业 传统 管理 理念 。 

市 场 经 济 体制 国家 的 设备 管理 方式 ， 大 致 可 以 分 成 两 大 类 : 欧美 经 济 发 达 的 企业 ， 
设备 维修 是 以 工程 师 、 专 家 治理 为 主 ， 他 们 易于 采用 设备 更 新 换代 的 方式 ， 即 : 对 现役 
设备 的 故障 、 隐 患 等 ， 进 行 详细 测定 、 记 录 ， 找 到 其 根本 原因 并 分 析 ; 用 改良 后 的 新 设 
备 蔡 代 现 有 设备 ， 确 保 产 品 的 先进 性 。 因 此 ， 他 们 存在 着 “资产 ”管理 的 问题 ， 而 经 
济 欠 发 达 的 地 区 ， 要 按 上 述 做 法 ， 就 有 一 定 的 难度 ， 与 之 相 比 ， 也 存在 一 定 的 差距 。 

我 们 企业 的 装备 ， 也 不 可 能 完全 模仿 欧美 企业 的 管理 方式 ， 而 要 认真 贯彻 “科学 
发 展 观 和 可 持续 发 展 战略 ”的 国策 ， 要 好 好 地 维护 。 
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外 联 第 1 篇 设备 运行 的 状态 检查 








3.4 继承 发 扬 我 国 设备 管理 的 好 经 验 


在 国民 经 济 “ 五 年 建设 计划 ”发 展 时 期 ， 企 业 的 设备 到 底 应 该 如 何 来 管理 ? 在 普 
遍 学 习 原 苏联 的 管理 模式 后 ， 明 确 了 在 计划 经 济 体制 的 环境 下 ,企业 设备 管理 应 推行 的 
是 “计划 预 修 制 ”。 我 们 的 企业 和 广大 的 设备 系统 员工 ， 发 挥 了 聪明 才智 ， 使 企业 的 设 
备 ， 从 一 个 “不 坏 不 修 、 坏 了 再 修 ” 的 事后 维修 状态 ， 进 入 到 设备 建立 在 “摩擦 磨损 ” 
机 理 指导 下 的 初步 有 管理 的 “计划 检修 体制 ”"”， 应 该 说 是 一 个 很 大 的 进步 。 在 当时 还 提 
出 了 以 下 几 点 : 

1) 推行 三 好 〈 用 好 、 管 好 、 保 养 好 设备 ) 、 四 会 (会 使 用 、 会 保养 、 会 检查 、 会 
排除 故障 ) 制度 ， 使 操作 者 熟悉 和 掌握 所 有 设备 的 性 能 、 结 构 以 及 操作 维护 保养 技术 。 

2) 企业 的 设备 保养 ， 实 行 “三 级 保养 ” 制 ， 即 指 设备 的 日 常 维护 保养 (日 保 )、 
一 级 保养 (月 保 ) 和 二 级 保养 〈 年 保 ) ， 各 企业 在 搞 好 三 级 保养 的 同时 ， 还 要 积极 做 好 
预防 维修 和 计划 保养 工作 。 

3) 坚持 以 狠 抓 〈( 安 全、 工艺 、 劳 动 纪律 等 现场 管理 工作 ， 以 此 为 主要 环节 ， 做 到 
沟 见 底 〈 排 污 、 排 水 沟 ) 、 现 场地 面 无 杂 物 、 设 备 见 本 色 (机 融 光 亮 、 电 动机 光亮 ) ， 
并 形成 习惯 ， 使 现场 的 设备 管理 工作 做 得 更 好 。 

4) 坚持 对 一 般 设 备 事故 ， 按 “三 不 放 过 ”的 原则 处 理 : 即 “事故 原因 不 清 不 放 
过 、 责 任 者 未 受到 教育 不 放 过 、 没 有 采取 防范 措施 不 放 过 ”。 

5) 坚持 干部 值班 跟班 制度 ， 做 好 交接 班 记 录 ， 及 时 发 现 问题 及 时 处 理 ， 不 把 设备 
你 患 移交 下 一 班 ， 最 大 限度 地 减少 和 杜绝 人 为 的 操作 和 设备 事故 的 发 生 。 

6) 除 此 以 外 ， 一些 优秀 企业 的 员工 ， 还 提出 了 许多 设备 管理 的 好 风尚 ， 如 设备 要 

部 件 人 全、 声音 正 、 动 力 足 、 仪 表 灵 、 资 料 人 全。 设备 维护 保养 十 字 诀 : 清洁 、 润 滑 、 调 
整 、 紧 固 、 防 腐 。 操 作 员 的 四 懂 三 会 : 懂 原 理 、 懂 结构 、 懂 机 能 、 懂 用 途 、 会 使 用 、 会 
保养 、 会 排除 故障 。 设 备 操作 四 定 : 定 人 、 定 机 、 定 岗位 、 定 机 制 。 设 备 维护 保养 四 要 
求 : 整洁 、 清 洁 、 润 滑 、 安 全 。 固 定 设 备 三 检 制 , 自 检 、 互 检 、 专 职 检 。 移动 设备 三 检 
制 : 移动 前 原 地 检查 、 移 动 中 停机 检查 、 回 场 后 全 面 检查 。 设 备用 油 五 定 : 定 人 、 定 
点 、 按 期 、 定 制 、 定 量 。 设 备用 油 三 过 滤 : 使 用 前 先 一 次 过 滤 、 使 用 时 要 二 道 过 滤 、 加 
油 口 要 三 道 过 滤 。 设 备用 油 〈 脂 ) 四 密闭 。 密 闭 过 滤 、 密 闭 输送 、 密 闭 加 注 、 密 闭 存 
放 。 维 修 记录 五 要 点 及 时 、 正 确 、 齐 人 全、 清洁、 工整 。 
市 场 经 济 时 代 的 管理 方式 ， 除 了 借鉴 原来 要 求 员工 个 人 素质 上 的 “三 好 、 四 会 ” 
外 ， 其 余 的 都 要 不 同 程度 按 与 时 俱 进 的 要 求 ， 加 以 适当 的 调整 和 改革 ， 特 别 是 企业 如 何 
对 待 进入 到 新 的 经 济 环境 下 的 设备 管理 ， 再 也 不 能 维持 “不 坏 不 修 、 坏 了 再 修 ” 的 状 
态 ， 也 不 能 简单 地 延续 计划 预防 维修 的 习惯 方式 ， 而 要 按照 市 场 经 济 的 规律 ， 要 确保 企 
业 在 新 的 经 济 环境 下 ， 如 何 面 对 激 烈 的 竞争 ， 必 须要 有 预见 性 ， 要 有 提前 量 。 企 业 为 适 
应 新 的 经 济 体制 下 的 设备 管理 ， 必 须要 贯彻 “科学 发 展 观 和 可 持续 发 展 战略 ”， 点 检 是 
当今 我 国企 业 有 效 的 设备 管理 方式 。 
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4 


第 4 章 实施 点 检 管 理 的 对 象 


4.1 作业 设备 的 分 类 


乍 一 看 ， 似 乎 这 个 问题 是 不 言 而 喻 的 ， 其 实 不 然 ， 进 入 社会 主义 市 场 经 济 环 境 下 ， 
企业 对 这 个 司空 见 惯 的 问题 ， 应 该 有 一 个 适合 于 市 场 经 济 环境 下 的 理解 的 含义 和 分 类 的 
方法 。 

以 当今 市 面 上 销售 的 资料 看 , “设备 管理 对 象 的 分 类 ， 就 是 企业 的 各 种 生产 设备 ， 
由 建筑 物 开 始 ， 包 括 基础 、 机 器 设备 、 高 低压 电器 、 仪 器 仪表 、 自 控 装 置 、 信 息 化 系 
统 、 各 种 加 热 炉 ， 以 及 环境 保护 、 水 、 气 、 落 汽 、 动 力 等 附属 设备 。 现 代 科 技 的 发 展 ， 
已 出 现 了 一 些 “ 无 维修 设备 ”， 但 大 部 分 设备 还 是 需要 人 们 进行 维修 的 ， 对 此 ， 设 备 管 
理 人 员 应 掌握 其 投入 运行 以 后 的 功能 变化 ， 并 对 其 采取 对 策 ， 以 免 作业 设备 由 差错 、 缺 
陷 和 隐患 及 劣化 发 展 到 故障 而 造成 停机 、 停 产 。 设 备 管理 从 掌握 设备 状况 开始 ， 这 就 需 
要 对 设备 进行 必要 的 分 类 。 另 外 ， 从 其 构成 部 分 的 专业 来 分 ， 有 机 械 、 电 气 、 仪 表 、 自 
动 控制 、 信 息 、 窑 炉 和 土木 建筑 等 专业 。 这 些 设备 在 性 能 和 技术 上 各 有 各 的 特点 ， 企 业 
设备 分 类 时 ， 也 要 区 别 对 待 。 这 种 对 设备 的 分 类 ， 在 以 前 是 以 设备 的 品种 、 规 格 、 技 术 
和 用 途 来 分 类 的 。 进 入 到 新 的 经 济 环 境 下 ， 还 是 沿用 这 种 方法 不 是 不 可 以 ,但 针对 激烈 
的 市 场 充 争 形势 ， 就 相对 地 显得 不 适应 ， 这 是 将 新 的 经 济 中 最 活跃 的 因素 ， 制 裂 成 五 花 
从 门 的 、 形 不 成 一 种 企业 核心 竞争 力 的 设备 分 类 方法 。 也 就 不 是 一 种 最 适宜 新 的 经 济 环 
境 下 应 用 的 分 类 方法 。 

综 上 所 述 ， 应 该 看 到 进入 市 场 经 济 体制 下 ， 企 业 全 体 员 工 努力 工作 的 目标 是 要 追求 
企业 与 客户 所 签订 的 “产品 订单 、 合 同 ， 要 按 质 、 按 量 、 按 时 地 完成 ”，( 或 者 说 “ 企 
业 的 产品 就 是 一 切 ”) ， 是 要 实现 “企业 价值 的 最 大 化 ” 。 根 据 这 个 原则 ， 在 新 的 经 济 环 
境 下 ， 企 业 的 全 体 员 工 ， 都 必须 十 分 明确 : 企业 组 织 的 一 切 活动 ， 都 要 “为 企业 的 产 
品 服务 ” 。 因 此 ， 例 如 ， 在 进入 市 场 经 济 化 比较 早 的 一 些 亚 洲 国家 ， 就 是 将 设备 分 成 为 
两 个 板块 ， 即 :“ 主 作业 线 设备 ”和 “ 非 主 作业 线 设备 ” (企业 设备 分 成 两 类 ， 即 “ 产 
品 作 业 线 设备 ”和 “普通 作业 线 设 备 ”) 。 所 谓 “ 主 作业 线 设 备 ” 这 几 个 字 其 意思 即 为 
“产品 作业 线 设 备 ”。 

由 此 ， 如 按 上 述 销售 资料 的 介绍 来 看 ， 仍 以 设备 的 品种 、 规 格 、 技 术 和 用 途 来 分 类 
的 方法 ， 分 类 是 分 类 ， 但 和 企业 的 产品 挂 不 上 钩 ， 也 形成 不 了 一 个 合力 ， 也 不 能 更 有 效 
地 使 得 企业 的 作业 设备 ， 实 现 为 企业 的 发 展 提 供 强 有 力 的 基础 保障 的 作用 。 进 入 新 的 经 
济 环境 下 ， 企 业 的 设备 分 类 方法 的 现状 确实 与 现今 的 新 的 经 济 环境 不 相 融 合 。 因 此 ， 企 
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设备 运行 的 状态 检查 








业 作 业 设 备 的 分 类 方法 ， 必 须要 与 传统 的 方法 有 一 个 根本 的 、 明 显 的 不 同 ， 必 须要 按 
“产品 作业 线 设备 ”和 “普通 作业 线 设备 ”来 划分 。 其 “设备 树 ” 架 构 见 图 1.4-1。 


企业 的 作业 设备 


产品 作业 线 普通 作业 线 
设 备 设 备 





能 源 供应 工艺 装备 起 重 运输 
GOS (Cn Koll) 


Y T 





My Y ， Y 1 


备品 配件 ”备品 配件 备品 配件 
2 3 4 








用 | 各 件 | [六 是 
设备 性 能 1 5 16 


图 1.4-1 企业 的 “设备 树 ” 架 构 


4.2 设备 管理 的 重点 及 分 级 


1. 企业 产品 作业 线 设 备 

鉴于 为 了 了 解 在 市 场 经 济 环境 下 ， 如 何 实施 企业 设备 管理 的 需要 ， 曾 赴 某 国 的 知名 
企业 学 习 ， 回 忆 当 时 间 及 “作为 产品 作业 线 设 备 的 管家 ， 企 业 设 备 管理 的 重点 在 哪里 ” 
时 ， 得 到 的 回答 是 : 企业 设备 管理 的 重点 是 “ 主 作 业 线 设备 。 

什么 是 “ 主 作 业 线 设备 ”， 某 国 知 名 企业 样板 三 认为 :“ 企 业 中 的 设备 ， 不 论 其 高 、 
大 、 精 、 尖 与 否 ， 只 要 它 是 在 产品 作业 线 上 、 在 产品 制作 过 程 中 ， 一 步 也 离 不 开 的 ， 则 
这 些 在 此 作业 线 上 的 设备 ， 称 之 为 “ 主 作 业 线 设备 ”。 所 谓 企业 的 “生命 线 ” 就 是 指 企 
业 的 “产品 作业 线 ” ， 它 是 由 不 同 数量 设备 组 合 而 成 的 ， 因 此 ,“ 主 作业 线 ” 又 称 之 为 
“产品 作业 线 ”。 产 品 制作 的 主 作 业 线 ， 也 有 长 有 短 ， 企 业 都 要 加 以 重视 ， 加 强 管理 。 
除 此 以 外 的 其 他 设备 ， 一 律 都 称 之 为 非 主 作业 线 设备 或 非 产品 作业 线 设备 ， 如 企业 作业 
线 上 的 备用 机 组 、 辅 助 设备 等 。 这 样 的 分 类 方法 ， 对 比 于 原来 企业 认定 的 管理 重点 是 部 
管 设 备 、 局 管 设 备 、 贵 重 设备 ， 以 及 目前 在 许多 企业 仍 在 沿用 的 ABC 设备 分 类 的 方法 ， 
有 着 原则 的 区 别 。 市 场 经 济 化 的 企业 ， 由 于 确定 了 管理 设备 的 重点 是 “ 主 作业 线 设 
备 ”， 这 就 确实 将 企业 的 设备 牢 牢 地 和 企业 的 产品 作业 紧 紧 地 联系 在 一 起 ， 起 到 了 适应 
市 场 经 济 的 环境 并 为 确保 企业 产品 作业 的 护航 保 芝 作用 。 

如 图 1.4-2 所 示 ， 是 某 样板 厂 的 产品 作业 工艺 流程 图 及 主 作 业 线 名 称 ， 而 企业 的 
“产品 作业 线 ”， 可 以 按 企 业 能 向 市 场 提 供 的 产品 、 中 间 产 品 或 企业 内 部 的 半成品 、 初 
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第 4 章 “ 实 施 点 检 管 理 的 对 象 6 呈 





级 产品 来 划分 。 如 图 1.4 -2 所 示 ， 样 板 三 当时 有 30 条 “ 主 作 业 线 ”， 即 “产品 作业 
线 ”， 突 出 了 新 的 经 济 环境 下 ， 企 业 以 交付 产品 为 主 。 而 传统 、 5 是 按 


不 
这 


体 


同 专业 (机 械 、 电 气 、 土 建 、 炉 窑 ) 或 不 同 工 种 (车 、 铣 、 磨 、 铸 、 焊 ) 来 划分 。 








文 样 划分 的 结果 ， 对 企业 产品 来 说 ， 是 人 为 的 被 分 段 切 碎 了 ， 对 产品 ， 则 形 不 成 一 个 整 
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图 1.4-2 某 样板 厂 的 产品 作业 工艺 流程 图 及 主 作业 线 名 称 





总 的 来 说 ， 明 确 了 企业 设备 管理 的 重点 是 “产品 作业 线 设 备 ” 后 ， 随 之 而 来 的 是 : 
备 管理 的 重点 ， 是 要 随 产 品 市 场 需求 的 变化 而 变化 。 因 为 企业 能 销售 产品 的 品种 、 数 
是 由 市 场 决定 的 ， 在 某 个 时 段 ， 可 能 这 种 产品 畅销 而 另 一 种 产品 沾 销 ， 因 此 ， 市 场 














经 济 的 规律 就 是 要 服务 于 企业 产品 ， 畅 销 的 产品 的 作业 线 ， 就 会 忙 一 些 ， 同 样 ， 设备 的 











状态 就 要 好 一 点 ， 该 条 产品 作业 线 设备 的 管家 ， 就 要 责任 重 一 点 ， 设 备 管理 就 要 到 位 ， 
就 要 确保 畅销 产品 的 产品 作业 线 设备 的 基础 保障 作用 ， 就 要 力争 完成 和 满足 市 场 的 
需求 。 


2. 企业 作业 设备 的 分 级 
根据 各 类 不 同类 型 的 企业 ， 两 大 类 设备 大 致 可 分 成 四 个 等 级 ， 如 图 1.4-3 所 示 。 
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设备 运行 的 状态 检查 











A 级 : 关键 设备 ， 是 指 产品 作业 线 上 的 、 有 隐患 的 、 较 难 修复 的 且 修 复 较 昂 贵 的 


设备 。 











B 级 : 重要 设备 ， 是 指 产品 作业 线 上 的 、 不 属于 关键 设备 的 其 他 设备 。 
C 级 : 一 般 设 备 ， 是 指 普通 ( 非 产品 ) 作业 线 上 的 设备 ， 其 中 有 隐患 、 会 对 产品 作 





业 产 生 严重 影响 的 设备 称 为 关键 设备 。 





D 级 : 次 要 设备 ， 是 指 普通 作业 线 上 的 、 不 属于 C 级 关键 设备 的 其 他 设备 或 “人 


为 事后 维修 ”的 设备 。 
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产品 作业 线 | 普通 作业 线 
设备 设备 
























































图 1.4-3 企业 作业 设备 的 分 类 与 分 级 


3. 企业 作业 设备 分 级 “相对 排 位 ”的 十 条 评价 参照 标准 
企业 生存 性 指标 : 

1) 设备 在 企业 产品 作业 时 的 唯一 性 、 专 用 性 。 

2) 设备 故障 时 ， 是 和 否 能 用 其 他 通用 设备 来 代替 的 可 能 性 。 
交 货 期 可 靠 性 指标 : 

3) 设备 是 否 已 经 存在 隐患 和 故障 ， 其 影响 作业 的 程度 。 
4) 设备 故障 时 ， 对 企业 及 周边 安全 环境 的 影响 。 

5) 设备 故障 时 ， 对 产品 质量 、 数 量 、 交 货 期 的 影响 。 

机 件 维修 性 指标 : 

6) 设备 故障 后 ， 其 修理 的 难 易 程度 。 

7) 设备 故障 零 、 部 件 的 可 修 性 程度 。 

经 营 经 济 性 指标 : 

8) 设备 故障 ， 形 成 企业 经 济 价值 损失 数值 的 大 小 。 

9) 该 设备 发 生 隐患 及 故障 的 频 度 与 估计 年 计划 检修 次 数 。 
10) 设备 故障 零 、 部 件 的 备件 加 工 、 制 作 及 提供 时 昂贵 的 程度 。 
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4.3 什么 是 产品 作业 线 、 关 键 设 备 和 状态 受 控 点 


上 面 已 经 提 及 “产品 作业 线 ” 和 “关键 设备 ”的 概念 ， 这 里 ， 再 谈 谈 “状态 受 控 
点 ”的 含义 。 图 1.4-4 所 示 为 一 个 设备 系统 A， 它 是 由 许多 子 系统 组 成 的 ， 而 一 个 子 系 
统 又 有 不 同 的 部 件 结合 而 成 ， 再 往 下 分 解 ， 一 个 部 件 由 众多 的 分 部 件 、 组 件 ， 最 后 ， 即 
有 各 种 零件 组 合 ， 形 成 一 个 完整 的 设备 系统 。 








ee] sm sa 分 人 








图 1.4-4 设备 系统 A 组 成 示意 图 





从 企业 设备 已 发 生 的 故障 统计 和 分 析 显 示 : 大 部 分 故障 是 由 一 个 或 几 个 隐患 同时 作 
用 而 引发 的 。 设 备 “ 故 障 ” 是 指 其 “状态 受 控 点 ”的 劣化 已 发 生 、 发 展 并 将 危及 产品 
作业 线 设备 或 辅助 系统 设备 的 运行 安全 及 人 身 安 全 的 异常 现象 ， 即 由 磨损 、 耗 损 、 污 
损 ， 发 展 成 为 松动 、 噪 声 、 人 位移、 断裂、 变色、 变形 、 泄 漏 、 缺 油 、 过 热 、 电 气 失 灵 等 
涉及 安全 、 消 防 和 相应 设施 的 损坏 、 设 备 故 障 引发 的 不 正常 现象 等 。 因 此 ， 对 企业 作业 
线 设备 上 的 关键 设备 ， 及 其 “状态 受 控 点 ”的 关注 ， 是 企业 设备 管理 的 重 中 之 重 。 所 
谓 “状态 受 控 点 ”的 含义 ， 是 指 设备 上 该 点 的 “状态 ” ， 即 是 指 设备 上 该 点 的 功能 、 精 
度 、 效 率 和 可 靠 性 ; 设备 管理 中 的 设备 “状态 ”也 是 一 种 质量 ， 它 运行 的 正常 与 否 ， 
也 会 造成 对 产品 质量 的 影响 。 借 用 质量 管理 中 “质量 受 控 点 ”的 概念 ， 来 用 于 管 好 设 
备 上 的 “状态 受 控 点 ”， 也 就 是 要 抓 住 设备 管理 中 的 “ 重 中 之 重 ” 的 点 。“ 状 态 受 控 
点 ”应 该 控制 的 内 容 见 表 1.4-1。 


表 1.4-1 “状态 受 控 点 ”应 该 控制 的 内 容 


序号 | 物理 特征 检测 目标 适用 范围 



















































































旋转 机 械 、 正 复 机 械 、 流 体 机 械 、 转 轴 、 轴 


1 | 振动 ”| 稳 态 振动 、 瞬 态 振动 模 太 参 数 等 。 | 未 、 贞 轮 等 


水 
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( 续 ) 
序号 | 物理 特征 检测 目标 适用 范围 
执 工 设 业 炉 罕 雹 日 器， 电 
2 | 。 温度。 | 温度、 温差、 温度 场 及 热 图 像 等 | 朴 工 变 备 、 工 业 炉 窑 、 电 到 机 、 电 器 、 电 子 
设备 等 
a 滑 流 油 品 的 理化 性 能 、 磨 粒 的 铁 谱 分 析 及 | ”设备 润滑 系统 、 有 摩擦 副 的 传动 系统 、 电 力 
- 油 液 的 光谱 分 析 变压器 等 
压力 容器 及 管道 、 流 从 - 业 阀 ? he 
4 声 淡 品 ; 阻 ， 超 声波 、 声 发 射 和 压力 容器 及 管道 、 流体 机 械 、 工 业 阀 门 、 断 
路 开关 等 
5 强度 载荷 、 扭 矩 、 应 力 、 应 变 等 起 重 运输 设备 、 锻 压 设备 、 各 种 工程 结构 等 
Sw | 下 Dr 避 Si A 
6 压力 压力 ， 压 差 ， 压 力 联动 等 液压 系统 、 流 体 机 械 、 内 燃 机 、 液 力克 全 
器 等 
7 | 电气 参数 电流 、 电压 、 电阻 、 功 率 、 电 磁 特 电动 机 、 器、 输 变 电 设备 、 微 电子 设备 、 
性 、 绝 缘 性 能 等 电工 仪表 等 
i 状态 裂纹 、 变 形 、 点 蚀 、 和 剥脱 腐蚀 、 变 | 设备 及 零件 的 表面 损伤 、 交 换 器 及 管道 内 孔 
不 TU 

















色 等 








的 照相 检查 等 








9 | 无 损 检测 | 探伤 指标 等 





射线 、 超 声波 、 磁 粉 场 、 渗 透 、 涡 流 | ”压延 、 铸 锻件 及 焊 颖 缺陷 检查 ， 表 面 镀层 及 


管 壁 厚度 测定 等 





人 和 二 本 性 名 所 
10 | 工 况 指 标 设备 运行 中 的 工 况 和 各 项 主要 性 能 指 


标 等 














流程 工业 或 生产 线 上 的 主要 生产 设备 等 








4.4 关于 设备 “故障 曲线 ”的 理解 


为 什么 在 “实施 点 检 管 理 的 对 象 ” 的 大 标题 下 ， 要 引申 去 谈 “ 关 于 设备 “故障 曲 



































线 ” 的 理解 ”， 这 是 因为 有 些 设 备 的 故障 ， 不 仅仅 是 “摩擦 磨损 ”的 结果 ， 又 出 现 了 与 


\ 一 一 








运行 时 间 没 有 紧密 联系 的 故障 ,或 是 说 “点 检 ” 对 这 些 设备 已 经 是 “英雄 无 用 武之 


地 ”了 。 











什么 是 设备 的 “故障 曲线 ”: 








首先 ， 要 定义 什么 是 














“故障 率 ”。 它 是 阐述 运行 到 某 时 刻 尚 未 失效 的 对 象 ， 在 该 时 


刻 后 ， 单 位 时 间 内 (一般 以 一 年 为 单位 ) 发 生 故 障 的 概率 。 这 里 ， 单 位 时 间 内 ， 对 象 
的 故障 总 数 与 运行 对 象 的 总 量 之 比 ， 称 之 为 “故障 率 ”。 


故障 率 (Failure Rate) 
A(1) ， 称 之 为 “故障 率 函 





常用 和 来 表示 。 一 般 认 为 A， 它 是 时 间 上 的 函数 ， 故 也 记 为 
数 ”"， 有 时 也 称 之 为 失效 率 函 数 或 风险 函数 。 按 上 述 定义 ， 故 


障 率 是 在 时 刻 ;尚未 出 现 故障 的 对 象 ， 在 1+ Ai 的 单位 时 间 内 ， 发 生 故 障 的 条 件 概 率 。 
即 它 反映 上 时刻 故 障 的 速率 ， 也 称 之 为 瞬时 故障 率 。 
“故障 率 曲 线 ” 就 是 当 故 障 率 ( 即 单位 时 间 内 产生 故障 的 对 象 数 与 运行 到 该 时 刻 尚 
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未 出 现 故障 的 对 象 数 之 比 ) 的 观测 值 是 在 某 时 刻 后 发 生 ， 或 是 指 对 象 从 投入 到 报废 为 


止 的 整个 寿命 周期 内 〈 如 果 取 对 象 的 故障 率 作为 对 象 的 可 靠 性 特 和 








F 值 ) 其 可 靠 性 的 变 





化 呈现 一 定 的 规律 ， 这 就 是 : 以 使 用 





时 间 为 横 坐 标 ， 以 故障 率 为 纵 坐 标的 一 条 曲线 ， 称 




















之 为 “故障 率 曲线 ”， 简称 为 “ 故 
1.4-5 所 示 ,“ 故 障 率 曲线 ”反映 的 
线 的 形状 酷似 生活 上 的 洗澡 月 














障 曲 线 ” 。 典 型 的 故障 率 曲线 (浴盆 曲 线 ) 如 图 
是 : 对 象 总 体 运行 寿命 期 故障 率 的 情况 ， 因 故障 曲 














昌 具 ， 玫 又 称 之 为 “浴盆 曲线 ”。 











i 站 











B 


故障 率 趋 组 











9 时 
初期 偶发 故障 其 耗损 故障 期 。 时 间 
一 “| 故障 
图 1.4-5 浴盆 曲线 


4.5 管理 三 类 设备 不 同 “故障 曲线 ”的 方法 


在 使 用 早期 ， 








设备 基本 上 是 “摩擦 磨损 ”机 到 





作用 下 的 损坏 ， 对 象 在 运行 中 ， 随 


着 运行 时 间 自 推移， 逐渐 显现 失效 和 故障 ， 从 图 1.4-5 可 见 ， 大 致 可 分 为 三 个 阶段 : 第 
一 阶段 ， 是 初期 故障 期 (Infant Mortality) ， 表 明 对 象 在 开始 使 用 时 ， 故 障 率 很 高 ， 但 随 





着 对 象 运行 时 间 的 增加 ， 故 障 率 迅 速 降 低 ， 这 一 阶段 发 生 故 障 的 原因 ， 大 多 数 是 上 
计 、 原 材料 和 制造 过 程 中 的 缺陷 以 及 在 装配 、 包 装 、 
滑 所 造成 的 。 为 了 缩短 这 一 阶段 的 时 间 ， 对 象 应 在 投入 运行 前 ， 进 行 清 济 
净 再 进行 试 运转 ， 以 便 及 早 发 现 、 修 正和 排除 故障 ; 或 通过 空 负荷 试验 进行 第 选 ， 刚 除 

















日 于 设 
运输 和 安装 过 程 中 的 过 度 防 护 和 润 
HH、 擦 拭 清 洗 干 

















不 合格 品 ; 第 二 阶段 ， 是 偶发 故障 期 ， 也 称 随 机 失效 期 (Random Failures) ， 这 一 阶段 








的 特点 是 故障 率 较 低 ， 且 较 稳 定 ， 





往往 可 近似 看 作为 一 个 不 变 的 常数 ， 对 象 可 靠 性 指标 
所 描述 的 就 是 这 个 时 期 ， 这 一 时 期 是 对 象 的 良好 使 月 


ls} 
用 





日 阶段 ， 偶 然 失 效 主要 原因 是 质 








陷 、 材 料 弱 点 、 环 境 和 使 用 不 当 等 


Out) ， 该 阶段 的 故障 率 ， 会 随 运 行 时 间 的 延长 而 急速 ] 


老化 和 耗损 等 原因 所 造 
随 着 科技 的 飞速 发 


成 。 
展 及 新 工艺 、 











因素 所 引起 的 ; 第 三 阶段 ， 是 耗损 故障 期 (Wear 


经 
也 增加 ， 主 要 是 由 于 磨损 、 疲 劳 、 








新 材料 和 新 装备 的 大 量 涌现 ， 设 备 对 象 运 行 的 情况 





也 呈现 了 巨大 的 变化 。 根 据 世 界 工程 界 对 故障 曲线 的 描述 ， 当 今 零 部 件 的 故障 曲线 ， 不 


是 仅仅 原来 的 适用 于 “摩擦 磨 损 ” 机 理 的 一 种 “浴盆 














曲线 ”而 是 又 增加 了 五 种 ， 形 成 





当今 世界 工程 界 公 认 的 六 种 故障 曲线 ， 如 图 1.4-6 所 示 。 
可 以 将 这 个 六 种 故障 曲线 ， 按 性 质 把 它 分 成 以 下 三 类 . 
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率 


其 


痉 
鲜 
盟 
兰 


图 1.4-6 六 种 故障 曲线 


1. 由 4%、2%、5% 这 三 类 故障 曲线 组 成 

这 11% 的 故障 曲线 ， 存 在 有 限 使 用 寿命 ,符合 摩 擦 磨 损 理论 ,仍旧 可 以 采用 大 家 
已 经 熟知 和 习惯 的 “预防 性 维修 ”的 方法 ， 进 行 管理 。 

2. 由 4%、68% 这 两 类 故障 曲线 组 成 

这 72% 经历 了 初期 故障 ， 是 介 于 其 他 两 种 维修 方式 间 的 策略 ， 可 以 采用 “倾向 管 
理 ” 的 方法 来 “预知 状态 ， 超 前 管理 ”。 

3. 由 68%、7%、14% 这 三 类 故障 曲线 组 成 

这 89% 的 故障 曲线 ， 则 没有 明显 的 使 用 寿命 。 因 为 故障 和 隐患 ， 都 没有 规律 ， 是 






































突 发 性 的 损坏 ， 就 是 采 











用 点 检 管 理 的 方法 ， 也 无 济 于 事 。 因 此 ， 是 要 以 用 可 靠 性 为 中 心 








的 “预测 性 维修 ”解决 的 。 

图 1.4-7 是 美国 航空 、 航 天 产品 及 联合 航空 公司 的 统计 ， 虽 然 不 尽 相 同 ， 但 都 说 明 六 种 
故障 曲线 各 占 的 比例 ， 与 世界 工程 界 的 数据 很 接近 。 同 样 ， 图 1.4- 8 所 示 的 我 国 的 测试 ， 基 
本 上 的 数据 ， 也 都 很 接近 ， 一 切 统计 资料 证 明 : 许多 产品 都 没有 明显 的 耗损 故障 区 。 











68% 


图 1.4-7 美国 航空 、 黄 
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企业 的 设备 管家 们 ， 对 企业 自己 的 作业 设 
备 ， 可 经 过 实测 ， 也 可 以 按 上 述 的 方法 ， 做 出 企 
业 自 己 零 部 件 的 故障 曲线 ， 了 解 和 掌握 它 到 底 属 
于 哪 一 类 的 故障 曲线 。 然 后 ， 分 别 按 上 述 的 三 类 
故障 曲线 的 情况 ， 针 对 性 地 采用 相应 的 维修 策略 
和 维修 方法 ， 这 对 企业 的 设备 管家 体系 及 应 用 到 
企业 设备 故障 预测 的 场合 , 会 有 一 定 实用 价 图 1.4-8 我 国 对 故障 曲线 的 
值 的 。 统计 情况 






A BC 
35% 1% 4% 站 
11% 





F 
66% 





4.6 可 实施 “点 检 ” 管理 的 故障 


可 实施 “点 检 ” 管 理 的 故障 ， 即 指 可 以 实施 预防 性 维修 的 点 。 

如 图 1.4-9 所 示 ， 这 类 设备 的 故障 ， 约 占 当代 先进 设备 故障 的 11% ，( 见 图 1.4-6 
六 种 故障 曲线 ) ， 其 中 : 4% 的 故障 曲线 ， 是 具有 和 较 高 的 设备 早期 故障 概率 ， 然 后 进入 
到 一 个 较 低 水 平 且 稳定 的 随机 故障 区 ， 最 后 进入 到 高 故障 区 ; 2% 的 设备 ， 其 故障 曲线 
呈现 如 上 述 ， 进 入 高 故障 区 前 有 一 个 较 低 的 随机 故障 区 ; 还 有 5% 的 故障 曲线 ， 出 现 的 
是 故障 概率 稳定 增长 。 这 三 种 故障 曲线 ， 主 要 涉及 一 些 简单 的 设备 ， 如 滑 道 、 橡 胶 密 
封 、 汽 轮机 压缩 器 的 叶片 、 制 动 片 、 靳 子 和 管道 等 ， 这 些 设 备 的 故障 ， 通 常 是 与 摩擦 磨 
损 、 产 品 与 设备 有 直接 接触 的 点 和 面 以 及 疲劳 、 腐 蚀 有 关 。 























也 
S| S S| 
塑 形变 形 边界 膜 流体 
a) 干 摩擦 b) 边界 摩擦 c) 流体 摩 探 ” ”由 混合 摩擦 
磨 人 
损 
量 
0 | 证 舍 剧烈 磨损 | 。 时 
人 稳定 磨损 时 期 Mn 0 











图 1.4-9 某 设备 故障 情况 
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4.7 可 实施 “倾向 ”管理 的 故障 


可 实施 “倾向 ”管理 的 故障 ， 即 可 以 实施 倾向 性 管理 的 点 。 

此 类 设备 的 故障 ， 约 占 当代 先进 设备 故障 的 72% ( 见 图 1.4-6 六 种 故障 曲线 ) ， 其 
中 ，4% 及 68% 的 故障 曲线 ， 都 是 具有 较 高 的 设备 早期 故障 概率 ， 然 后 进入 到 一 个 较 低 
水 平 且 稳定 的 随机 故障 区 。 据 有 关 分 析 报 道 ， 形 成 这 72% 的 初期 故障 过 渡 ， 往 往 是 由 
于 经 常 实施 了 定期 维护 、 解 体 点 检 和 计划 更 换 零 部 件 所 致 。 而 且 ， 设 备 愈 复 杂 ， 这 种 比 
例 就 愈 高 。 这 是 因为 ， 有 时 因为 预防 一 个 似乎 有 、 又 确定 性 不 太 大 的 故障 时 ， 就 实施 解 
体检 查 、 维 护 或 更 换 ， 其 对 设备 的 干预 性 很 大 ， 可 能 会 产生 新 的 、 大 量 的 其 他 故障 模 
式 。 因 此 ， 企 业 要 决定 对 设备 实施 定期 维护 、 解 体 点 检 和 计划 更 换 零 部 件 时 ， 一 定 要 认 
真 考 虑 ， 是 设备 继续 运行 时 的 故障 概率 大 ， 还 是 解体 、 维 修 后 可 能 导致 设备 故障 的 概 
率 大 。 

应 发 挥 技术 人 员 的 专长 来 解决 这 类 故障 模式 ， 设 备 72% 具有 初期 故障 模式 的 管理 
如 图 1.4-10 所 示 。 

























































































图 1.4-10 设备 72% 具有 初期 故障 模式 的 管理 


4.8 可 实施 “预测 性 ”管理 的 故障 


可 实施 “预测 性 ”管理 的 故障 ， 即 可 以 实施 预测 性 管理 的 点 。 

这 几 类 设备 的 故障 ， 约 占 当 代 先 进 设备 故障 的 89% ， 要 避免 如 图 1.4-11 所 示 的 手 
忙 脚 乱 状 况 〈 见 图 1.4-6 六 种 故障 曲线 ) 。 其 中 ，7% 、14% 及 68% 的 故障 曲线 ， 都 是 
与 时 间 无 关 ， 有 些 (7% 和 68% ) 虽然 具有 较 高 的 设备 早期 故障 概率 ， 这 三 种 故障 曲线 
的 后 期 都 稳定 在 随机 故障 区 。 说 明 设备 运行 的 时 间 与 设备 发 生 故 障 可 能 性 之 间 ， 没 有 什 
么 因果 关系 和 联系 ; 同时 ， 也 不 能 通过 点 检 及 定期 解体 维护 、 更 换 ， 来 避免 设备 的 故 
障 。 此 类 故障 曲线 ,通常 与 复杂 的 设备 有 关 ， 如 液压 设备 、 气 动 设备 、 发 光 二 极 管 
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第 4 章 实施 点 检 管 理 的 对 象 
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图 1.4-11 


设备 89% 故障 模式 管 


IC 包装 线 等 





理应 避免 手 忙 


， 几 乎 所 有 的 球形 轴承 的 失效 ， 











4.9 可 奉 代 设备 与 不 可 替代 设备 的 区 分 


进入 新 时 期 ， 


企业 的 作业 设备 必须 要 按 “ 产 品 作业 线 设 备 ” 和 


来 划分 。 为 了 使 其 含义 更 为 本 质 ， 又 将 进一步 地 阐述 其 
作业 线 设 备 ” 都 是 “不 可 替代 的 设备 ” 





了 ， 问 题 就 严重 了 ， 


辅助 设备 等 ， 都 列 
5 六 
动 发 








电机 来 替代 ， 








通用 设备 ”， 也 就 是 说 ， 





空 压 机 不 能 


企业 就 没有 产品 可 以 问 且 
业 的 其 他 设备 ， 如 起 重 运输 设备 、 供 风 、 供 水 、 供 气 
入 “ 非 主 作业 线 设 备 ”。 这 里 ， 


了 ， 立 即 月 

















场 提供 了 ) ; 


丢 乱 


“普通 作业 线 设备 ” 


属性 。 对 各 类 企业 来 说 ,， “产品 
(我 国 称 之 为 “专用 设备 ”， 这 


些 设备 一 旦 停产 











而 对 于 不 是 直接 参 
、 供 暧 、 供 
称 之 为 “可 替代 的 设备 ” 
这 些 设备 坏 了 ， 关 系 不 大 ， 如 发 电机 坏 了 ， 可 以 用 一 人 台 移 
一 部 汽车 拖 动 的 压缩 机 来 项 上 ) 。 


与 产品 作 
电 的 设备 、 加 工 工 艺 的 
(我 国 称 之 


























对 “产品 作业 线 设备 ”或 “不 可 替代 的 设备 ”与 “普通 作业 线 设 备 ” 或 “可 替代 


的 设备 ”， 在 企业 的 现场 ， 可 以 用 这 样 的 方法 来 区 分 : 假如 ， 


将 这 人 台 设 备 抽 走 ， 看 看 产 


品 作 业 能 否 继续 进行 ， 如 抽 走 该 全 设备 后 ， 产 品 作业 停顿 了 ， 那 他 就 是 “产品 作业 线 


设备 ” 
推 ， 就 可 以 识别 每 
按照 上 述 理解 “ 
“ 抢 时 间 ”。 那 么 ， 
产品 企业 ， 一 般 可 
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就 是 要 面 





;如果 抽 走 后 ， 产品 作业 仍 可 以 进行 ， 那 它 就 不 是 “产品 作业 线 设备 ”， 


产品 ”， 


以 此 类 





就 是 要 “ 挤 时 间 ” 和 





针对 各 行 各 业 的 设备 管理 ， 可 以 在 这 个 原理 指导 下 实施 。 如 对 烟草 





以 制 丝 、 卷 包 和 动力 等 作业 组 成 三 条 作业 线 。 制 
作业 线 ”， 可 以 实施 点 检 ; 


卷 包 设备 ， 


装 作 业 的 安排 ， 当 前 ， 
相 结合 的 管理 办 法 ; 
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则 是 单 体 独立 的 “产品 作业 线 设 备 ”， 根 据 企 业 
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设备 运行 的 状态 检查 














由 运行 部 门 实施 日 常 点 检 。 对 机 械 制造 等 加 工 企业 ， 要 按照 产品 ， 组 成 灵活 的 产品 作业 
线 ， 从 毛 坏 开 始 到 成 品 完成 ， 总 称 为 工艺 流程 线 ， 其 上 的 作业 设备 ， 就 是 他 们 的 “ 产 
品 作 业 线 设备 ”或 “不 可 替代 的 产品 作业 设备 ” ， 因 此 ， 企 业 设备 管理 的 范围 ， 可 以 和 
工艺 流程 线 一 致 ， 如 工艺 流程 线 太 长 了 ， 也 可 以 适当 地 进行 分 段 。 必 须要 找 出 针对 这 种 
产品 单独 的 “产品 作业 线 设备 ”， 一 旦 这 台 设 备 故障 了 会 造成 “停产 ”的 ， 必 须 将 它 管 
理 好 ， 可 以 实施 点 检 管 理 ; 对 有 多 台 设 备 的 ， 如 普通 车 床 ， 因 为 同类 型 的 有 好 几 台 ， 
“停机 ”不 一 定 会 “停产 ”， 就 可 以 采用 设备 操作 员 强 化 “三 好 四 会 ”及 “离线 检修 ” 
的 办 法 ; 对 报 业 企业 的 报纸 印 制 设备 ， 在 印 报 期 间 ， 如 一 刻 也 不 能 停止 的 话 ， 那 就 只 能 
采用 有 准备 的 事后 紧急 抢修 了 ， 对 一 些 产品 作业 线 上 没有 备 机 的 关键 设备 ， 为 了 避免 这 
些 设备 停产 检修 的 时 间 过 长 ， 现 在 有 些 企业 采用 了 人 为 的 “离线 检修 ”的 方法 ， 这 是 
值得 推广 的 。 即 在 有 条 件 的 单位 ， 预 完备 置 了 关键 设备 相应 的 成 套 备件 ,一旦 发 生 不 
测 ， 可 以 整体 更 换 ， 以 减少 停产 时 间 ， 将 换 下 来 的 零 部 件 作 离线 检修 ， 就 可 以 大 大 地 减 
少 产品 作业 线 设 备 的 停产 时 间 ， 为 企业 说 得 宝贵 的 产品 作业 时 间 ， 确 保 产 品 ( 服务 项 
目 ) 订单 或 合同 的 完成 。 


4.10 判断 是 否 必 须 实 施 “ 点 检 ” 的 设备 


从 “以 点 检 为 核心 ”的 设备 管理 方式 ， 从 国内 外 的 发 展 情况 来 看 ， 世 界 经 济 的 全 
球 化 趋向 ， 导 致 企 业 追 求 的 目标 由 以 前 传统 的 追求 产值 、 利 税 、 利 润 及 净利 润 的 最 大 
化 ， 进 而 到 市 场 经 济 ， 追 求 的 是 体现 在 五 个 方面 的 “企业 价值 最 大 化 ” ， 从 某 种 意义 上 
来 说 ， 也 就 是 要 追求 “企业 在 产品 或 服务 项 目 上 ， 用 户 满意 度 的 最 大 化 ”。 

企业 要 实现 上 述 目标 ， 应 理解 为 : 企业 追求 产品 或 服务 项 目 “ 用 户 满 意 度 ”最 大 
化 的 关键 ， 是 要 由 “时 间 ” 来 完成 的 。 因 此 ， 追 求 产 品 或 服务 项 目 “ 用 户 满意 度 ” 最 
大 化 的 实质 ， 就 是 企业 在 和 “时 间 ” 赛 跑 。 如 何 用 较 短 的 时 间 来 完成 更 多 的 作业 量 ， 
也 就 是 企业 管理 者 ， 必 须 面 对 关键 的 现实 问题 是 如 何 “ 挤 时 间 ” 和 “ 抢 时 间 ”。 正 如 德 
和 鲁 殉 说 的 :“ 一 个 理解 管理 学 科 而 并 不 具备 各 种 管理 技巧 和 管理 工具 的 低能 管理 人 员 ， 
仍 不 失 为 一 个 有 效 的 管理 者 一 一 甚至 可 能 是 第 一 流 的 管理 者 。 而 一 个 只 知道 管理 技巧 和 
管理 手段 ， 但 并 不 理解 管理 学 基本 原理 的 人 ， 却 不 是 一 个 管理 者 ， 最 多 只 能 算是 一 个 技 
术 员 ”。 企 业 设 备 的 点 检 管 理 ， 就 是 在 这 样 “ 挤 时 间 ” 和 “ 抢 时 间 ” 的 背景 下 ， 应 运 
而 生 ! 

可 见 ,“ 点 检 ” 或 “点 检 管 理 设备 的 制度 ”， 一 般 适 用 于 大 型 、 长 流程 、 连 续 运 行 
的 作业 线 ， 如 货物 类 的 冶金 、 炼 油 、 石 化 、 电 力 企 业 以 及 服务 类 的 港口 、 交 通 、 地 铁 等 
企业 的 主要 产品 作业 线 ， 而 产品 作业 的 设备 是 不 希望 有 停产 的 , “停产 ”检修 意味 着 
“时 间 ” 的 丧失 ， 是 无 法 弥补 的 ， 必 须 将 他 们 交 给 “点 检 ” 来 管理 ， 确 保 企 业 不 停产 ， 
确保 企业 作业 任务 的 完成 ， 确 保 为 企业 提供 强 有 力 的 基础 保障 。 

把 “点 检 ” 说 成 是 “万 能 药 ”， 它 难道 没有 不 适应 之 处 吗 ， 有 。“ 点 检 ” 作 为 动词 ， 
应 该 说 是 没有 问题 的 ， 哪 台 设备 不 需要 去 检点 、 检 查 啊 ? “点 检 ” 作 为 名 词 ， 即 作为 
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第 4 章 ， 实施 点 检 管 理 的 对 象 











“设备 管家 ”或 “点 检 管 理 设备 的 制度 "， 可 以 用 “适用 性 ”来 表达 。 欧 美 市 场 经 济 发 
达 国家 的 管理 ， 由 于 他 们 资金 充裕 、 人 员 技 术 力 量 也 雄厚 ， 往 往 采用 设备 “快速 折旧 ” 
的 办 法 。 如 德国 有 些 企业 的 设备 ， 竞 然 50% 的 都 采用 人 为 的 、 主 动 的 事后 维修 ， 即 设 
备 使 用 到 一 定 周期 后 就 更 换 、 报 废 。 另 一 方面 ， 他 们 员工 的 工资 高 ， 而 设备 的 购置 费 便 
宜 ， 维 修 是 得 不 偿 失 的 。 所 以 ， 就 可 以 不 设 “点 检 ”， 也 根本 不 用 修理 。 

“点 检 ” 对 以 下 的 一 些 场合 ， 就 不 一 定 完全 和 必须 “适用 ”、 “适合 ”或 “设立 "， 
因为 “时 间 ” 对 这 些 单位 并 不 关键 。 以 下 的 一 些 特例 ， 仅 供 读者 思考 、 判 断 和 验证 。 

1) 该 部 门 的 工作 量 并 不 饱满 ， 一 天 8h 工作 时 间 ， 仅 仅 有 4 ~ 6h (甚至 还 更 少 ) 工 
作 量 的 。 

2) 部 门 作业 线 上 ， 具 有 备用 机 组 的 ， 即 一 旦 设备 有 问题 ， 可 以 切换 的 。 

3) 部 门 作业 设备 在 “停机 ”条 件 下 ， 不 会 造成 企业 “停产 ”的 。 

4) 确实 属于 高 、 新 科技 设备 ， 其 状态 受 控 点 的 故障 曲线 旺 “与 时 间 没有 关系 ”, 
该 “状态 受 控 点 ”要 实施 可 靠 性 预测 管理 的 。 

5) 在 一 个 时 段 里 ， 当 维护 修理 等 总 费用 大 于 该 设备 购置 费 的 情况 下 ， 部 门 设备 可 
以 实施 有 计划 “人 为 事后 修理 ”的 。 

6) 目前 , 仍 处 于 垄断 型 的 部 门 ， 仍 然 是 属于 该 行业 的 老大 ， 社 会 离开 他 就 玩 不 
转 的 。 

7) 企业 领导 具有 各 方面 丰富 经 验 ， 能 够 应 对 一 切 故 障 、 事 故 的 。 

8) 企业 作业 人 员 具 有 高 素质 、 高 水 平 ， 而 且 责 任性 也 很 强 。 

9) 企业 经 济 状况 等 不 尽 如 和 人意 ， 暂 时 没有 能 力 实施 的 。 
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第 5 章 ”实施 点 检 的 最 佳 时 期 


5.1 初步 掌握 设备 状态 的 方法 


企业 的 设备 管家 体系 管理 设备 时 ， 要 及 时 掌握 作业 线 设备 现在 的 动静 状态 ， 则 必须 
要 熟知 设备 的 “两 条 曲线 ”， 以 便 能 宏观 地 或 概略 地 了 解 其 状态 实况 。 这 里 ， 作 为 设备 
专业 的 从 业 人 员 ， 在 院 校 上 课 或 自学 后 ， 都 曾 学 习 接触 过 这 样 两 条 曲线 ， 那 就 是 设备 的 
“性 能 曲线 ”和 设备 的 “故障 曲线 ”。 请 注意 ， 这 两 条 曲线 制作 前 提 是 : 在 机 件 “ 摩 擦 
磨损 ”机 理 下 ， 才 形成 的 客观 规律 。 如 图 1.5 -1 所 示 。 

首先 ,介绍 一 下 设备 的 “性 能 曲线 ”"。 理 论 联系 实际 ， 从 中 可 以 知晓 其 性 能 的 概 
况 。 图 1.5-1 所 示 的 曲线 表示 了 设备 在 全 寿命 周期 里 的 “性 能 ” 随 着 时 间 推 移 、 变 化 
的 情况 。 这 里 ， 为 了 看 得 更 明显 ， 设 备 性 能 曲线 的 绘制 ， 是 按 夸 大 的 方法 形成 的 。 


性 人 
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基建 试 运转 作业 时 间 时 间 





图 1.5-1 设备 性 能 曲线 的 示意 图 





在 以 横 坐 标 是 表示 “时 间 ” 和 纵 坐 标 是 表示 性 能 的 坐标 系统 里 ， 这 个 “0” 点 ， 
意味 着 “设备 ”还 没有 呢 ， 然 后 经 过 构思 设计 、 制 作 、 安 装 和 调试 的 基建 阶段 ,或 
称 之 为 “设备 前 期 管理 ”阶段 ， 设 备 到 达 企 业 现场 的 性 能 ， 是 由 其 在 前 期 管理 水 平 
的 高 低 所 决定 的 ， 然 后 ， 就 进入 到 “ 试 运转 ”阶段 。 犹 如 一 辆 新 汽车 ， 刚 刚 购 入 后 
的 试车 阶段 ， 或 称 之 为 “ 跑 合 ”或 “磨合 ”阶段 。 这 时 段 ， 机 件 在 磨合 过 程 中 ， 将 
其 配合 工作 面 ， 从 微观 来 看 的 高 低 不 平 处 趋 于 缓和 ， 故 其 性 能 会 略 有 提高 〈 图 上 是 
伟大 了 的 表示 ) 。 试 运转 结束 后 ， 就 已 经 转 和 人 投产 阶段 ， 即 进入 设备 作业 的 时 间 段 ， 
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设备 的 性 能 也 会 随 着 作业 时 间 的 推移 而 略 有 所 下 降 (图 上 又 夸大 为 了 直线 ) ， 到 了 一 
定 的 时 段 ， 设 备 性 能 就 “劣化 ”了 (图 上 夸大 其 为 大 幅度 下 降 ， 然 后 通过 检修 ， 又 
能 恢复 一 些 性 能 ) 。 这 样 ， 周 而 复 始 ， 直 到 设备 性 能 降 到 了 不 能 满足 作业 要 求 时 ， 就 
进入 到 报废 阶段 ， 这 就 是 所 谓 的 “设备 全 寿命 周期 管理 ” 。 图 1.5-1 上 ， 还 表示 了 新 
一 代 设 备 性 能 提高 和 原来 性 能 的 关系 ， 供 对 比 。 比 较 常 见 的 设备 “性 能 曲线 ”的 画 
法 如 图 1.5 -2 所 示 。 






























































性 1 的 发 生 点 
能 4 性 能 变化 发 功能 故障 
的 开始 点 《的 发 生 点 














P-F 间 隔 期 | 时 间 
了 


图 1.5-2 设备 性 能 曲线 上 重要 的 部 位 和 点 


设备 性 能 曲线 大 致 的 走向 ， 如 图 上 的 曲线 所 示 。 随 着 作业 时 间 段 推移 ， 逐 渐 地 下 
降 ， 在 性 能 曲线 上 有 三 个 具有 “代表 性 ”的 部 位 。“4” 意 味 着 设备 的 性 能 开始 发 生变 
化 了 ; 所 谓 “P” 点 是 指 设备 随 着 使 用 时 间 的 推移 而 出 现 异常 ， 但 还 能 工作 的 起 始点 ， 
表示 潜在 的 故障 已 经 开始 发 生 了 ;“F” 点 是 已 经 出 现 的 异常 到 达 了 故障 停产 的 那个 点 ， 
则 显示 功能 性 故障 到 达 了 突然 爆发 的 时 段 了 。 传 统管 理 ， 设 备 维修 基本 上 是 围绕 着 
“FF” 转 ， 即 设备 运行 时 ， 谁 都 在 管 ， 但 又 谁 都 没有 管 彻底 ， 直 至 设备 到 达 了 故障 停产 
时 ， 就 紧急 抢修 。 

时 间 节 点 是 : 按照 设备 已 经 安装 到 位 并 投入 使 用 ， 开 始 设备 的 性 能 是 良好 的 ， 使 用 
一 段 时 间 ， 人 性 能 从 维持 在 初期 状态 到 达 了 “4” 点 后 ， 性 能 开始 逐渐 下 降 。 

虽然 设备 性 能 开始 逐渐 下 降 ， 但 不 会 影响 运行 ， 设 备 可 以 正常 地 良好 的 使 用 ， 继 续 
使 用 ,设备 性 能 状态 在 继续 劣化 ， 到 了 “P” 点 , 设备 潜在 故障 已 出 现 ， 即 开始 有 轻微 
振动 了 ， 通 过 油 液 分 析 显 示 已 经 磨损 了 ， 发 出 轻 弱 的 噪声 了 ， 感 觉 有 发 热 的 征兆 了 ,但 
还 无 大 碍 ,仍然 还 能 用 ， 寿 不 重视 潜在 故障 的 发 生 和 发 展 ， 继 续 拼 设备 ， 直 至 “FF” 




































































点 ， 那 就 是 功能 故障 发 生 点 ， 表 现 为 : 设备 被 强烈 的 振动 振 坏 了 、 磨 破 了 、 烧 损 了 ， 就 
不 能 再 用 了 ， 这 时 ， 设 备 的 性 能 消耗 列 尽 ， 就 非得 马上 组 织 紧 急 抢修 。 





通过 对 设备 “性 能 曲线 ”的 了 解 ， 就 可 以 根据 其 投入 时 间 的 长 得 、 作 业 负 和 荷 的 轻 
重 、 日 常 维护 情况 的 好 坏 ， 理 论 联 系 实际 地 来 判断 了 。 作 业 线 设备 上 的 点 ， 现 在 是 在 该 
故障 曲线 上 的 哪 一 段 ， 如 : 在 4 点 以 前 或 在 4 点 和 P 点 之 间 的 区 段 ， 那 其 运行 状态 应 该 
没有 问题 ; 如 已 经 有 了 一 些 隐 患 的 征兆 ， 说 明 该 点 已 经 过 了 已 点 了 ， 那 就 要 不 断 地 贴 
近 设 备 、 强 化 点 检 ， 就 要 检查 其 隐患 的 属性 ， 是 机 械 的 还 是 电气 的 项 目 ， 即 ， 是 表现 为 
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振动 、 发 热 ， 还 是 电流 、 绝 缘 的 状况 ， 就 要 检查 其 量化 的 数值 ， 要 避免 其 进入 到 点 
(功能 故障 发 生 点 ) 的 范畴 。 

可 见 ， 在 设备 “性 能 曲线 ”上 ， 出 现 三 个 具有 代表 性 的 “关键 点 ”， 即 : 

“4” 点 : 设备 性 能 变化 的 开始 点 ;“P” 点 : 设备 潜在 故障 的 发 生 点 ;“F” 点 : 设 
备 功能 故障 的 发 生 点 。 

在 过 去 ， 多 数 企业 绝 大 部 分 的 设备 ， 基 本 上 都 是 围绕 着 “天 ”点 转 ， 也 就 是 常言 道 
“不 坏 不 修 、 坏 了 再 修 ”“、“ 事 后 修理 ”的 做 法 。 所 以 ， 企 业 处 于 非常 被 动 的 状态 ， 设 备 
系统 员工 就 充当 了 “救火 队 ”， 整 天 疲于奔命 。 进 入 市 场 经 济 环 境 下 ， 企 业 的 运作 都 有 
订单 或 合同 的 约束 ， 特 别 突出 “时 间 ” 概 念 ， 否 则 ， 就 要 受到 订单 或 合同 违约 条 款 的 
索赔 。 因 此 这 些 “ 点 ”必须 要 由 企业 的 设备 管家 体系 中 的 每 位 成 员 ， 特别 是 “点 检 方 ” 
更 要 着 奖 业 业 地 、 认 真 负 责 地 不 断 围 绕 着 作业 设备 转 ， 要 仔细 观察 并 详细 记录 ， 来 掌握 
这 些 产品 作业 线 设 备 中 的 关键 设备 上 的 “状态 受 控 点 ”， 什 么 时 段 到 达 了 “4” 点 ， 什 
么 时 段 到 达 了 “P” 点 ， 而 绝对 不 能 让 它 达 到 “FF” 点 。 

另 一 条 曲线 ， 已 经 在 第 1 篇 第 4 章 的 4.4 节 中 有 详细 的 阐述 ， 这 里 ， 就 在 设备 “ 故 
障 曲线 ”或 “浴盆 曲线 ”的 基础 上 ， 进 一 步 来 “理论 联系 实际 地 说 明 ， 如 何 掌握 设备 
状态 的 方法 。 

如 图 1.5 -3 所 示 ， 多 个 设备 故障 曲线 的 连续 过 程 ， 即 是 指 : 设备 的 故障 率 (单位 
时 间 内 失效 的 对 象 与 对 象 总 数 的 比例 ) 随时 间 推 移 的 变化 情况 ， 在 “摩擦 磨损 ”机 理 
下 运行 的 机 械 [第 一 循环 用 黑色 线 (1 号 线 ) 表示 ， 第 二 循环 用 蓝 色 线 (2 号 线 ) 表 
示 ]、 电 子 元 器 件 [用 红色 线 (3 号 线 ) 表示 ] 的 “故障 曲线 ”， 一 般 ， 由 于 电子 产品 
偶发 故障 的 时 间 段 ， 要 比 机 械 产品 的 长 一 些 。 从 图 1.5-3 上 可 以 明显 地 表现 出 来 。 


机 械 产 品 



















































































电子 产品 














时 间 


图 1.5-3 多 个 “设备 故障 曲线 ”的 连续 过 程 


从 设备 故障 曲线 中 ， 也 可 以 提供 一 个 信息 ， 那 就 是 : 设备 的 初期 故障 率 是 比较 高 
的 ， 也 就 是 说 ， 新 设备 在 刚 使 用 时 ， 也 会 有 较 多 的 故障 发 生 ; 而 经 过 开始 的 试 运行 ， 随 
着 作业 时 间 自 推移， 设备 在 进入 “全 寿命 周期 的 中 间 时 段 ” 故 障 率 会 比较 平稳 ， 说 明 
设备 虽然 也 会 有 故障 ,但 趋 于 稳定 ; 设备 运行 到 “全 寿命 周期 后 段 ” 的 耗损 故障 区 ， 
故障 又 会 直线 上 升 ， 这 时 要 加 强 防 范 以 避免 事故 。 
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笔者 有 个 亲身 经 历 ， 曾 经 在 管理 20 世纪 80 年 代 全 新 、 原 装 、 进 口 知名 专业 制造 厂 
提供 的 当时 最 先进 的 焦化 设备 时 (特别 是 配置 在 M 型 6m50 孔 大 型 炼焦 炉 周 边 的 “四 大 
车 ”， 即 装 煤 车 、 推 焦 车 、 导 焦 车 和 运 焦炭 电车 时 )， 在 刚 开始 投入 运行 时 ， 原 以 为 这 
样 的 一 套 诊 华 装 置 ， 应 该 是 没有 什么 问题 ， 实 施 的 结果 ， 设 备 故障 还 是 很 多 ， 故 障 率 也 
很 高 。 通 过 对 设备 故障 曲线 的 学 习 ， 通 过 理论 联系 实际 ， 从 设备 故障 曲线 的 初期 故障 阶 
段 ， 故 障 曲 线 走向 的 规律 ， 找 到 了 答案 。 在 这 个 时 段 ， 故 障 是 比较 多 的 ， 但 故障 并 不 是 
致命 的 ， 都 是 一 些 零 部 件 松动 、 配 合 和 奢 奢 碰 碰 的 问题 。 

这 就 告知 设备 管理 者 ， 要 结合 管辖 设备 ， 要 分 析 该 设备 目前 运行 的 时 段 ， 如 是 在 刚 
刚 开 始 的 初期 故障 阶段 ， 就 要 有 准备 ， 迎 接 故 障 多 发 期 ， 要 有 一 些 克服 故障 的 预案 ， 以 
应 对 不 测 ; 如 过 了 这 时 段 ， 即 已 经 运行 了 一 段 作业 时 间 ， 进 入 到 设备 的 “偶发 故障 ” 
阶段 ， 故 障 会 明显 减少 ， 要 加 强 维护 ， 以 防 突 发 事故 ， 以 及 要 仔细 点 检 并 观察 其 动态 ， 
什么 是 设备 的 潜在 故障 ， 何 时 已 经 有 了 隐患 和 表现 状态 ; 当 进 入 到 “耗损 故障 ”阶段 
时 ， 设 备 的 毛病 又 会 有 所 抬头 ， 这 个 阶段 就 要 特别 注意 其 “性 能 故障 ”的 突然 降临 ， 
要 有 所 准备 才 好 。 


5.2 设备 性 能 曲线 上 的 PF 间隔 期 


所 谓 “ 已 -下 间隔 期 ”， 这 是 学 术 界 喜欢 经 常 使 用 的 一 个 专业 用 语 ， 从 上 面 的 设 
备 性 能 曲线 的 图 中 ,可 以 看 出 (再 重复 上 面 的 表述 ,，“P” 点 ， 表 示 潜 在 的 故障 已 经 
开始 发 生 ;“F"” 点， 则 显示 功能 性 故障 到 达 了 突然 爆发 的 时 段 ) 。 因 此 , “已 -下 间 
隔 期 ”是 指 设备 已 经 有 了 一 些 无 得 的 小 隐患 ， 但 还 没有 到 达 功 能 性 故障 前 的 一 个 
时 段 。 


s.3 实施 点 检 的 最 佳 时 期 


对 设备 性 能 曲线 上 的 “P -下 间 隔 期 ”的 了 解 ， 从 理论 上 来 讲 ， 这 个 设备 性 能 曲线 
上 的 “已 -下 间隔 期 ”就 是 指 : 设备 已 经 有 了 一 些 无 碍 的 小 隐患 ， 但 还 没有 到 达 功 能 性 
故障 前 的 一 个 时 段 ， 这 就 是 实施 点 检 的 “最 佳 时 期 ”。 因 为 , “点 检 ” 的 职责 ， 就 是 要 
在 企业 的 作业 设备 上 ， 专 门 去 查找 设备 隐患 的 ， 就 是 要 对 作业 设备 ， 实 施 “ 预 知 状态 、 
超前 管理 ” 。 那 么 ， 从 设备 在 参与 作业 的 全 过 程 中 ,， 何 时 才 是 实施 点 检 的 “最 佳 时 期 ” 
呢 ， 应 该 就 是 在 作业 设备 运行 中 ， 虽 然 有 了 一 些 隐患 ， 但 还 没有 损坏 以 前 的 这 个 阶段 ， 
是 最 理想 的 实施 点 检 的 时 段 。 这 就 要 求 企 业 设 备 管家 体系 中 三 位 一 体 的 成 员 ， 要 不 断 地 
贴近 作业 设备 ， 要 坚持 作 相 应 的 “点 检 ”( 作 业 人 员 的 日 常 点 检 、 设 备 人 员 的 专职 点 检 
和 工程 技术 人 员 的 精密 点 检 、 倾 向 管理 等 ) ， 要 针对 每 台 作 业 设备 ， 去 了 解 和 掌控 何 时 
出 现 并 到 达 了 “P” 点 , 何 时 估计 会 突然 出 现 “F” 点 能 比较 准确 地 知道 此 规律 ， 就 能 
达到 “预知 状态 、 超 前 管理 ”的 效果 。 
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s.4 按 “ 周 期 ”点 检 的 重要 性 


“点 检 ”“ 周 期 ”是 指 “ 对 设备 的 状态 控制 点 ， 两 次 点 检 作 业 间 的 间隔 期 ”， 或 是 
理解 成 “对 该 设备 的 状态 受 探 点， 现在 去 点 检 了 ， 下 次 相隔 多 少时 间 再 去 点 检 ”， 这 个 
“间隔 期 ”或 是 “相隔 多 少时 间 ”， 称 之 为 “点 检 周 期 ”。 本 书 的 后 面 篇 幅 ， 会 介绍 详 
细 的 点 检 方 法 ， 其 中 ， 就 有 与 之 相关 的 内 容 ， 即 点 检 周 期 是 点 检 标 准 的 重要 内 容 之 一 ， 
如 图 1.5-4 所 示 。 


给 油脂 标准 日 常 点 检 标 准 定期 点 检 标 准 





























日 常 点 检 计 划 、 定期 点 检 计 划 、 
给 油脂 计划 点 检 路 线 设 定 点 检 路 线 设 定 


图 1.5-4 点 检 J 周 期 是 点 检 标准 的 重要 内 容 之 一 



































设备 点 检 周 期 在 没有 合理 优化 前 ， 企 业 对 设备 点 检 周 期 的 确定 ， 往 往 主要 是 : 
同类 型 设备 已 有 的 点 检 周 期 ; 再 根据 点 检 人 员 的 经 验 予 以 适当 调整 。 

这 样 设 定 设备 的 点 检 周 期 ， 往 往 会 造成 部 分 设备 “状态 受 控 点 ”的 点 检 时 间 ， 不 
够 科学 、 合 理 。 例 如 ， 有 的 企业 作业 设备 的 点 检 周 期 过 长 ， 从 上 述 设备 性 能 曲线 上 可 以 
看 出 , 已 经 大 大 超过 了 “P” 点 而 快 接近 “F” 点 了 ， 难 以 保证 实施 设备 点 检 ， 即 专门 
查找 隐患 的 有 效 性 ， 这 是 其 中 的 一 个 极端 ， 现 在 ， 更 多 的 企业 走 了 男 一 个 极端 ， 那 就 是 
“点 检 周 期 过 短 ”， 有 个 别 领导 他 们 的 心 是 好 的 ， 是 想 不 能 等 设备 的 损坏 ， 要 求 设 备 系 
统 的 员工 不 停 地 去 点 检 ， 这 样 ， 也 不 符合 “科学 发 展 观 ”， 因 为 ， 每 个 状态 受 控 点 ， 都 
有 自身 损坏 的 客观 规律 ， 就 像 人 们 的 健康 体检 一 样 ， 用 X 射线 检查 肺 部 ， 他 的 周期 一 
般 是 一 年 一 次 ， 如 果 来 了 一 位 领导 ， 为 了 确保 员工 的 肺 部 健康 ， 要 求 每 天 都 去 做 一 次 X 
射线 检查 ， 这 是 不 科学 的 。 所 以 ， 企 业 设 备 状 态 受 控 点 的 点 检 过 程 过 于 “频繁 ”， 反 而 
害 无 益 ， 还 降低 了 点 检 工 作 的 效率 。 

对 设备 点 检 周 期 的 合理 化 ， 就 是 对 企业 作业 设备 的 精细 化 管理 ， 就 要 求实 施 对 设备 
状态 受 控 点 的 量化 管理 ， 要 把 点 检 周 期 从 模糊 状态 下 进行 比较 、 划 分 ， 使 其 过 程 有 明确 
的 衔接 和 有 效 的 控制 ， 为 设备 管家 管理 设备 提供 可 操作 的 点 检 周 期 模型 。 通 过 分 析 影 响 
设备 点 检 作业 的 各 项 要 素 ， 使 不 同 设备 实现 有 比较 标准 的 科学 划分 ， 确 定点 检 的 周期 、 
提高 点 检 效 率 ， 设 备 管家 可 进行 量化 管理 ， 保 证 设备 的 良好 运行 。 


由 


考 





































































































42 





第 5 章 实施 点 检 的 最 佳 时 期 办 


人 
Gy 





5.5 设备 “点 检 周 期 ”标准 化 的 推荐 表 


为 什么 要 “标准 化 ”点 检 周 期 , 这 是 因为 ， 按 照 具体 设备 管理 的 状态 受 控 点 的 
“P -了 间隔 期 "*"， 可 能 会 出 现 如 : 有 的 32min、 有 的 58min 点 检 一 次 或 各 种 不 同 的 时 段 
点 检 一 次 ， 这 样 ， 作 为 企业 管理 会 很 不 方便 ， 几 乎 每 时 每 刻 都 在 点 检 ， 由 于 点 检 周 期 不 
同 ， 就 没有 共同 时 段 。 为 了 有 利于 企业 管理 的 实施 ， 将 各 种 不 同 的 周期 ， 适 当地 进行 修 
正 、 归 纳 ， 在 科学 的 前 提 下 ， 形 成 如 表 1.5 -1 所 示 的 推荐 表 。 

设备 “状态 受 控 点 ”的 “点 检 周 期 ”， 是 设备 管家 体系 实施 设备 点 检 、 编 制 “ 点 检 
计划 ”时 的 主要 参数 。 为 此 ， 点 检 周 期 必须 要 实行 标准 化 ， 以 适应 点 检 的 体制 建设 。 
从 表 1.5-1 可 以 说 明 : 推荐 的 标准 化 设备 点 检 周 期 ， 共 分 为 三 大 类 ， 每 一 类 又 有 六 个 档 
次 。 因 此 ， 三 大 类 乘 以 六 个 档次 ， 共有: 十 八 个 长 短 不 一 的 “点 检 周 期 ”， 这 也 是 设备 
管家 体系 中 专职 点 检 周 期 的 模型 。 下 面 介绍 表 1. 5 -1 点 检 周 期 推荐 表 的 含义 。 

















































































































表 1.5-1 标准 化 设备 点 检 周 期 推荐 表 





















































设备 管家 的 操作 方 的 设备 管家 的 设备 管家 的 
日 常 点 检 周 期 点 检 方 的 专职 点 检 周 期 技术 方 的 精密 点 检 周 期 
不 间断 两 天 两 个 月 
一 个 小 时 三 天 = 半 周 三 个 月 = 一 个 季度 
两 个 小 时 一 周 六 个 月 = 半年 
四 个 小 时 = 半 个 班 十 天 = 一 旬 两 年 
一 个 班 两 周 = 半 个 月 三 年 
三 个 班 = 一 天 一 个 月 更 长 
第 一 类 ， 操 作 方 的 日 常 点 检 周 期 。 由 于 企业 设备 的 操作 方 ， 或 是 作业 设备 的 运行 


者 ， 从 全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 设备 维修 制度 出 发 ， 要 求 企业 的 操作 方 必须 参加 作业 设 
备 的 日 常 点 检 ， 又 称 之 为 “ 良 否 点 检 ”。 而 他 们 上 班 的 班次 ,虽然 不 同 企业 有 不 同 的 安 
排 ， 一 般 大 部 分 总 是 在 四 班 三 运转 的 或 长 白班 的 8h、 两 班 倒 的 12h 和 倒 大 班 的 上 一 天 
休息 一 天 的 体制 ， 也 就 是 说 ， 操 作 方 点 检 周 期 最 长 就 不 要 超过 一 整 天 (24h)。 

根据 对 操作 方 上 班 规律 的 分 析 ， 除 了 个 别 例外 的 ， 基 本 上 可 以 归纳 成 表 1.5-1 中 的 
六 个 档次 。 其 中 ,“ 不 间断 ”的 含义 是 ， 有 时 企业 为 了 满足 用 户 的 需求 ， 不 能 延误 产品 
的 交 货 期 但 作业 设备 偏偏 又 有 些 不 顺 ， 经 企业 各 方 研究 ， 必 须 满足 用 户 ， 并 决定 在 这 
特殊 时 期 的 “维修 策略 ”是 以 “ 交 货 期 ”为 主 ， 其 他 的 要 求 就 “ 退 居 二 线 ”， 要 为 之 
让 路 。 这 样 的 前 提 下 ， 企 业 为 了 能 准时 交 货 ， 就 要 对 有 些 不 顺 的 状态 受 控 点 ， 实 施 
“不 间断 ”的 点 检 ， 一 且 点 检 发 现 超 标 了 ， 为 了 产品 的 “ 交 货 期 ”， 就 立即 紧急 处 置 
并 继续 进行 作业 。 这 种 在 “维修 策略 ”指导 下 的 “不 间断 ”点 检 ， 就 不 能 理解 为 
“ 拼 设 备 ”。 
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第 二 类 ， 点 检 方 的 专职 点 检 周 期 。 企 业 设备 系统 点 检 员 (有 的 称 之 为 设备 员 、 设 
备 区 域 工 程 师 、 设 备 组 长 等 ， 虽 然 名 称 不 同 ， 其 实质 都 是 在 管辖 一 条 作业 线 设备 的 设备 
系统 作业 人 员 ) 他 们 是 上 常 白班 的 ， 不 一 ee 日 常 点 检 ” 一 样 ， 他 们 
是 企业 设备 管家 体系 中 的 核心 人 物 ， 实 施 的 是 “专职 点 检 ”， 其 “点 检 周 期 ”在 一 个 月 
be 
来 排 开 ,将 其 划分 成 表 1. 5 - 1 中 的 六 个 档次 。 
第 三 类 ， 技 术 方 的 精密 点 检 周 期 。 一 般 企业 设备 点 检 时 ， 遇 到 疑难 杂 症 ， 单 纯 用 日 
常 点 检 和 专职 点 检 等 的 “ 非 解体 的 良 否 点 检 ”， 已 不 能 解决 问题 。 按 照 设 备 管家 体系 中 
的 研讨 ， 必 要 时 ， 由 专职 点 检 员 提出 ， 邀 请 企业 的 工程 技术 人 员 ， 需 要 将 设备 解体 ， 实 
施 精 密 点 检 。 综 上 所 述 ， 这 种 “解体 精密 点 检 ”， 除 非 不 得 已 ， 尽 量 少 做 (在 第 4 章 的 
4.7 节 中 ,已 有 陈述 ) 。 因 此 ，“ 技 术 方 的 精密 点 检 周 期 ”往往 会 相对 长 一 些 ， 从 表 
1.5-1 来 看 ， 考 虑 与 “点 检 方 的 专职 点 检 周 期 ” 相 衔 接 ， 可 以 从 两 个 月 到 两 年 其 至 
更 长 。 

由 此 可 见 ， 这 种 “标准 化 设备 “点 检 ” 周 期 推荐 表 ”， 分 三 种 类 型 共 十 八 个 档次 ， 
对 “操作 方 的 日 常 点 检 ”， 其 周期 就 在 这 个 六 种 中 选择 ， 而 对 “点 检 方 的 专职 点 检 ” 和 
“技术 方 的 精密 点 检 ”， 则 可 以 在 这 十 八 种 点 检 周 期 中 ， 按 需要 任意 选用 。 经 过 调整 、 
整合 后 的 “标准 化 设备 点 检 周 期 推荐 表 ”， 对 编制 各 类 “点 检 计 划 表 ”时 ， 提 供 了 极 大 
的 方便 。 


5.6 用 逐 点 接近 法 来 确定 点 检 周 期 


这 里 ， 再 介绍 一 种 用 分 析 、 参 照 和 对 比 并 通过 实践 “ 逐 点 接近 ”的 方法 ， 图 1.5-5 
所 示 为 确定 点 检 周 期 的 逐 点 接近 法 。 

如 果 企 业 有 一 a 水 泵 、 空 奈 机 、 电 动机 、 变 压 器 等 )， 对 
原 有 设备 的 “点 检 周 期 ”已 经 掌握 ， 最 近 ， 又 增加 了 一 台 同 类 型 但 不 同 规格 型 号 的 设 
备 ， os dle 

可 以 先 将 已 经 掌握 设备 的 点 检 周 期 作为 标准 ， 来 确定 这 台新 进 设备 的 点 检 周 期 。 先 
分 析 、 参 照 ， 然 后 设计 、 预 定 ， 假 设 一 个 点 检 周 期 ， 按 此 周期 实施 点 检 ， 进 行 运行 、 跟 
踪 。 因 为 ， 这 人 台新 设备 “理想 的 周期 ”并 不 清楚 ， 经 过 实践 ， 将 “假设 的 周期 ”与 设 
备 状 态 做 观察 、 对 比 ， 如 果 按 假设 的 周期 实施 点 检 ， 设 备 的 状态 没有 蜡 常 ， 则 可 以 将 假 
设 的 周期 放 长 一 些 再 试 试 ; 如 果 ， 按 假设 的 周期 实施 点 检 ， 发 现 设备 状态 已 经 有 些 蜡 
常 ， 则 说 明 假 设 的 周期 过 长 ， 就 要 修正 得 短 一 些 ， 经 过 一 段 观 察 、 对 比 ， 就 会 逐渐 地 接 
近 “ 理 想 的 周期 ”， 这 就 是 这 种 方法 的 全 过 程 。 在 实施 中 还 要 考虑 到 : 工艺 的 要 求 
(不 能 一 厢 情 愿 ， 如 要 停机 点 检 ， 工艺 上 的 可 能 性 有 了 吗 )、 安 全 运行 的 要 求 、 新 的 业 
务 需 要 以 及 要 顾及 损耗 的 变化 、 负 荷 的 变化 等 具体 情况 ,然后 不 断 改 进 ， 逐 点 接近 ， 
如 图 1.5-5 所 示 。 
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图 1.5-5 确定 点 检 周 期 的 逐 点 接近 法 





5.7 点 检 周 期 量化 的 设 定 


所 谓 “ 点 检 周 期 用 量化 管理 编制 ”的 方法 ， 就 是 要 根据 现场 作业 设备 的 运行 特点 ， 
找 出 影响 点 检 周 期 的 要 素 ， 通 过 对 相关 要 素 的 分 析 、 量 化 和 上 比较， 建立 起 有 效 的 设备 点 
检 周 期 模型 。 

用 量化 管理 来 编制 点 检 周 期 的 步骤 ; 

1) 明确 量化 点 检 周 期 的 状态 受 控 点 。 

2) 确定 该 点 影响 点 检 周 期 的 要 素 。 

3) 根据 影响 要 素 ， 建 立 点 检 周 期 模型 。 

影响 点 检 周 期 的 要 素 及 其 “比较 标准 ”， 是 由 该 设备 状态 受 控 点 ， 在 作业 中 的 重要 
程度 和 发 生 故 障 概率 所 决定 的 。 影 响 设备 状态 受 控 点 故障 概率 的 主要 因素 为 : 

1) 设备 状态 受 控 点 作业 的 频繁 程度 。 

2) 设备 状态 受 控 点 的 作业 环境 因素 。 

3) 设备 状态 受 控 点 本 身 的 耐用 性 、 可 靠 性 。 

对 不 同 设备 状态 受 控 点 的 重要 程度 、 作 业 频 度 、 作 业 环 境 和 耐用 性 、 可 靠 性 等 要 素 
进行 量化 比较 ， 有 利于 确定 设备 状态 受 控 点 的 点 检 周 期 ， 以 及 体现 点 检 周 期 设置 的 管理 
倾 性 。 按 影响 点 检 周 期 的 要 素 划 分 的 比较 分 值 ， 见 表 1. 5 -2。 
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表 1.5-2 按 影响 点 检 周 期 的 要 素 划分 的 比较 分 值 



























































高 等 程度 中 等 程度 低级 程度 
A. 重要 程度 重要 受 控 点 -3 一 般 受 控 点 -2 次 要 受 控 点 -1 
B. 作业 频 度 不 间断 使 用 -3 有 间 院 使 用 -2 不 经 常 使 用 -1 
Cc. 作业 环境 作业 环境 好 -1 环境 一 般 性 -2 环境 很 恶劣 -3 
D. 耐用 性 、 可 靠 性 耐用 、 可 靠 -1 耐用 、 可 靠 表 现 一 般 -2 耐用 、 可 靠 表现 很 差 -3 





























根据 表 1.5 -2， 可 见 涉及 四 个 方面 三 种 程度 ， 按 分 值 的 排列 组 合 ， 最 高 的 3 分 ， 共 
4 方面 ， 因此, 3 分 x4=12 分, 最 低 的 为 1 分 , 1 分 x4=4 分 ， 加 之 以 中 间 的 5 分 、6 
分 、8 分 和 10 分 ， 共 组 成 6 个 档次 ， 再 与 六 个 点 检 周 期 配合 ， 即 成 表 1.5-3 所 示 的 标准 
化 设备 点 检 周 期 推荐 表 确 定 的 过 程 ， 这 就 是 “推荐 表 ” 的 来 龙 去 脉 。 




















表 1.5-3 标准 化 设备 点 检 周 期 推荐 表 确 定 的 过 程 
































按 受 控 点 的 重要 程度 一 作业 频 度 一 作业 环境 一 耐用 性 、 可 靠 性 等 可 操作 性 要 素 和 
实际 维护 经 验 来 确定 

两 天 A3 +B3 + C3 +D3 =12 
三 天 = 半 周 A3+B3+C2+D2=10; A2 +B2 +C3 +D3 =10 

一 周 A2 +B2 +C2+D2=8; A3 +B3+Cl +DI1=8 
十 天 = 一 名 A2+B2+Cl+D1 =6; Al+Bl+C2+D2=6 
两 周 = 半 个 月 Al +B2+Cl+D1 =5; A2+Bl+CI+Dl=5 

= 个 月 Al +Bl+Cl +D]1 =4 
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第 6 章 当代 企业 点 检 管 理 的 责任 人 


6.1 当务之急 是 建设 设备 管家 体系 


下 面 介 绍 为 什么 优秀 企业 必须 要 建设 “设备 管家 体系 ”的 理由 。 

1) 当今 的 企业 ， 在 高 层 决策 班子 指挥 下 ， 处 于 高 速 发 展 的 时 期 ,企业 领导 的 年 轻 
化 、 知 识 化 并 具备 强烈 的 前 瞻 性 和 战斗 性 ， 对 企业 的 发 展 方 向 ， 具 有 “以 追求 上 档次 
和 元 当 行 业 排头 兵 ” 的 雄心 壮志 ; 企业 领导 关心 人 才 的 引进 和 先进 理念 的 导 和 人 ， 关 注 
质量 管理 和 推进 企业 文化 ; 企业 领导 要 努力 提升 企业 管理 的 水 平和 推进 先进 的 计算 机 管 
理 ; 在 国内 外 市 场 经 济 激烈 竞争 的 形势 下 ， 领 导 重视 企业 核心 竞争 力 的 培养 和 提高 以 及 
产品 不 断 更 新 和 增产 ;企业 领导 要 主要 应 对 国内 外 激烈 的 竞争 ， 那 么 ,企业 基层 的 管 
理 ， 由 谁 来 担当 呢 ? 

2) 随 着 企业 产品 的 升级 换代 ， 产 品 制作 的 设备 也 进行 了 更 新 换代 ， 引 进 或 购置 了 
国内 外 先进 的 装备 。 我 国企 业已 进入 国际 先进 制造 业 的 行列 ， 先 进 的 生产 力 与 现行 的 生 
产 关系 不 相 适 应 的 后 果 是 : 企业 会 永远 落后 于 世界 的 同行 。 因此， 必须 要 按 市 场 经 济 的 
规律 ， 理 顺 关 系 ， 将 管理 重心 下 移 ， 加 强 企业 产品 作业 的 基层 和 基础 建设 ， 以 适应 飞速 
发 展 的 时 代 潮 流 。 同 时 ， 目 前 企业 产品 制作 的 设备 还 处 于 “年 轻 ” 时 期 ， 及 时 地 加 强 
作业 设备 的 管理 ， 让 有 朝气 的 责任 者 将 企业 作业 设备 管 起 来 ， 则 对 我 国企 业 的 “可 持 
续 发 展 ” 有 决定 性 的 重大 意义 。 否 则 , 一旦 错过 了 机 遇 ， 等 到 企业 作业 设备 有 了 隐患 
和 故障 之 后 ， 再 去 临时 补救 ， 也 已 经 是 来 不 及 的 事 了 。 

3) 新 时 期 ， 我国 的 年 轻 一 代 ( 即 人 们 党 称呼 的 80 后 、90 后 青年 人 )， 有 相对 雄 
厚 、 完 整 的 文化 和 专业 教育 基础 ， 经 过 企业 有 计划 地 培训 ,也 绝对 可 以 让 他 们 挑大梁 
(通过 上 海 世 博 会 、 广 州 亚运 会 的 实践 ， 是 以 证 明 )， 企 业 可 以 把 产品 作业 线 上 的 设备 ， 
托付 给 有 朝气 、 有 激情 的 新 生 代 ， 让 他 们 按 企业 产品 作业 的 要 求 ， 负 责任 地 管理 起 来 。 

4)“ 他 山 之 石 ， 可 以 攻 玉 ”: 国内 外 的 各 行 各 业 ， 都 有 自己 的 “管家 ”， 如 : 

(DD“ 管 家 一 Housekeeper” 这 个 称呼 ， 起 源 于 法 国 。 后 来 ， 英 国 又 将 “管家 ”的 职 
业 理 念 和 职责 范围 ， 按 照 旦 室 宫 廷 礼仪 进行 了 严格 的 规范 ， 成 为 了 “管家 ”的 行业 标 
准 ,“ 英 式 管家 ”也 成 为 家 政 (Housekeeping) 服务 的 经 典范 例 。 

@) 社会 上 ， 把 为 投资 者 管理 家 业 和 日 常事 务 的 、 地 位 较 高 的 管理 人 员 ， 称 之 为 “ 管 
家 ”。 过 去 ,“ 管 家 ”最 大 的 作用 是 : 按照 主人 的 意志 ， 规 划 和 监督 家 中 的 人 和 事 。 在 当 
今 的 时 代 : 人 们 是 把 “为 集体 管理 财物 或 日 常生 活 ” 的 人 ， 美 其 名 为 “管家 ”。 例如， 人 
们 称 “ 勤 勤 县 屋 为 大 家 服务 ”的 企业 “食堂 管理 员 ”， 是 员工 群众 的 “食堂 好 管家 ”。 
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(3) 再 看 看 活跃 在 社会 上 各 行 各 业 的 “管家 ” 们 : 如 “移动 管家 ”， 着 眼 于 中 小 企 
业 信息 化 建设 ， 是 针对 企业 内 外 管理 需求 推出 的 移动 运营 管理 平台 移动 办 公 的 功能 。 
“工程 管家 ” 则 是 社会 上 专 为 负责 一 项 工程 监理 的 人 员 ; 如 上 网 搜索 “管家 ”这 个 词 
汇 ， 将 会 得 到 无 数 个 相关 的 答案 ， 这 里 就 不 再 详 述 。 


6.2 何谓 企业 的 “设备 管家 体系 ” 


按照 世贸 组 织 宗 则 的 含义 ， 将 世界 企业 及 其 国际 交易 ， 分 成 为 “货物 、 服 务 的 产 
品 和 贸易 ”两 大 类 。 为 使 本 文 叙 述 更 为 贴切 ， 下 面 将 “货物 、 服 务 的 产品 ”统称 为 
“作业 ”。 

各 类 企业 的 “作业 ”， 将 由 企业 各 个 体系 〈 如 企业 作业 管理 体系 、 物 流 供应 存储 体 
系 、 生 活 后 勤 服务 体系 和 劳务 外 协 辅助 体系 等 ) ， 会 同 企业 内 部 的 两 大 产品 体系 ， 即 
“工艺 运行 作业 体系 ”和 “设备 维护 修理 保障 体系 ”共同 努力 实施 完成 ， 各 个 体系 努力 
的 目的 ， 最 终 都 是 为 企业 的 产品 服务 ， 目 标 都 是 为 了 企业 能 按 质 、 按 量 、 按 期 交 货 ， 完 
成 订单 或 合同 产品 的 服务 等 的 任务 ， 使 企业 “经 营 发 展 战略 总 目标 ”的 顺利 实现 。 

所 谓 企业 的 “设备 管家 体系 ” ， 是 由 企业 产品 作业 线 上 的 三 部 分 人 员 组 成 。 即 本 年 
度 企业 的 订单 或 合同 “标的 ”里 标明 的 “品名 ”或 “ 件 名 ”， 在 制作 并 提供 时 ， 在 这 
条 产品 作业 线 上 ， 企 业 的 “作业 设备 的 操作 人 员 ”、“ 作 业 设 备 的 管理 人 员 ” 和 与 “ 作 
业 相 关 的 技术 人 员 ” 这 三 部 分 的 人 员 来 组 成 。 

“设备 管家 体系 ”中 企业 的 “作业 设备 的 操作 人 员 ” (简称 “操作 方 ") 是 指 企业 
各 类 作业 设备 的 岗位 操作 人 员 。 如 果 是 单 班 作业 的 ， 就 是 指 设备 操作 者 本 人 ; 如 果 是 多 
班轮 班 作业 的 ， 是 指 上 白班 的 设备 操作 者 。( 这 里 ， 应 该 建立 起 一 种 联络 制度 和 “各 班 
设备 运行 状态 异常 报告 表 ”， 分 别 由 各 班 的 岗位 操作 人 员 负 责 收 集 ， 由 上 白班 的 员工 负 
责 汇 总 并 代表 各 班 岗 位 操作 人 员 去 参加 定期 召开 的 “设备 状态 研讨 会 ” ， 并 由 他 代表 去 
反映 各 班 的 “运行 情况 异常 的 设备 状态 ”) 。 

“设备 管家 体系 ”中 企业 的 “作业 设备 的 管理 人 员 ” (简称 “点 检 方 ") 是 指 企业 
各 类 设备 系统 相应 的 负责 设备 状态 的 人 员 (不 包括 修理 系统 的 人 员 )。 如 果 已 经 建立 了 
设备 点 检 系 统 的 ， 那 就 是 企业 的 点 检 组 、 点 检 员 ; 如 果 还 没有 建立 点 检 的 ， 则 企业 分 厂 
或 车 间 的 设备 员 或 分 管 作 业 设 备 的 相关 人 员 ， 也 可 以 作为 负责 设备 状态 的 人 员 。 由 他 们 
承担 设备 管家 体系 的 中 心 人 物 ， 负 责 所 管辖 设备 的 运行 状态 、 召 集 定 期 的 “设备 状态 
研讨 会 "， 担 当 起 “企业 设备 管家 ”的 重任 。 

“设备 管家 体系 ”中 企业 的 “作业 相关 的 技术 人 员 ” (简称 “技术 方 ") 是 指 企业 
各 类 设备 系统 的 工程 搁 术 人 员 、 工 程 师 和 技术 专家 。“ 点 检 方 ”定期 可 以 将 汇总 好 的 
“各 班 设备 运行 状态 异常 报告 表 ”， 提 前 报 送 给 他 们 ， 特 别 是 提供 “关键 设备 状态 受 控 
点 的 异常 情况 和 对 策 意 见 ”， 请 他 们 提出 相应 的 解决 办 法 ， 在 定期 的 “设备 状态 研讨 
会 ”上 ， 请 他 们 作 指 教 或 读 取 他 们 的 书面 材料 ， 提 供给 企业 “设备 管家 体系 ”的 其 他 
人 员 参 考 。 
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人 
Gy 


再 次 重申 : 这 三 部 分 人 员 ， 必 须 是 工作 在 同一 条 “产品 作业 线 ” 上 的 员工 。 
当然 ， 这 里 的 企业 ， 也 不 是 要 将 这 三 部 分 人 员 的 定员 编制 合并 在 一 起 ， 更 不 是 要 将 
这 三 部 分 人 员 的 办 公 地 点 全 部 集中 在 一 个 地 方 。 而 是 按 企业 现行 的 组 织 体制 ， 证 这 三 方 


面 的 人 员 ， 


v 


还 是 各 就 各 位 地 在 原来 的 岗位 上 。 但 是 ， 要求“ 在 同一 条 “产品 作业 线 ， 
上 的 三 部 分 员工 ”必须 定期 汇聚 (各 个 企业 可 根据 设备 运行 状态 来 太 


























定 ， 如 一 周 碰 








次 ， 或 一 个 月 汇聚 两 次 )， 对 管辖 产品 作业 线 设备 的 运行 状态 ， 进 行 研 讨 、 判 定 。 首 先 
状态 的 结论 ， 有 没有 什么 问题 ， 准 备 
以 确保 企业 产品 订单 即 合同 的 顺利 


要 由 上 述 这 三 方面 的 人 员 来 汇总 ， 并 提出 设备 
如 何 处 理 ， 如 何 实施 对 所 管辖 的 作业 设备 的 管理 ， 


完成 。 








二 


运行 








另 一 方面 ， 不 是 因为 由 “设备 管家 ”实施 管理 了 就 架空 领导 了 。 而 是 要 将 “设备 


运行 状态 的 结论 ， 准 备 如 何 处 理 ， 如 何 实施 对 所 管 
领导 汇报 ， 听 取 并 马 
级 领导 ”和 “设备 管家 ”两 个 积极 性 的 和 谐 的 局 面 。 





领导 的 意见 























宇 
害 





的 作业 设备 的 管理 ”的 情况 ， 向 
， 并 按 领 导 要 求实 施 。 这 样 ， 就 会 使 企业 形成 “各 





表 1.6-1 表示 了 全 员 参 加 的 、 全 天 候 、 全 系统 服务 于 企业 产品 的 设备 维修 领导 






























































体制 。 
表 1.6-1 全 员 参 加 的 、 全 天 候 、 全 系统 服务 于 企业 产品 的 设备 维修 领导 体制 
高 层 领导 中 层 领导 基层 领导 
共同 目标 二 
尽责 尽力 、 科 学 、 可 持续 、 用 户 满意 、 为 实现 企业 战略 发 展 总 目标 而 努力 
主要 任务 牢 牢 掌管 企业 发 展 的 方向 ， ”精准 分 解 企业 发 展 的 目标 ， 勤 奶 肩负 目标 事务 的 竞 
筹划 企业 未 来 的 决策 准备 企业 明天 的 预案 现 ， 完 成 企业 今天 的 实务 
白班 所 有 部 门 、 各 级 领导 全 体 都 在 各 自 的 领导 岗位 上 
当班 的 
中 班 正常 状态 时 产品 作业 的 作业 长 
主管 领导 
执行 轮流 值班 体制 设备 管家 中 的 产品 作业 的 
班组 长 
夜班 非常 时 期 下 专职 巡 检 员 
分 管 领 导 
采用 紧急 联络 机 制 检修 系统 值班 长 











表 1.6-2 为 全 员 参 加 的 、 全 天 候 、 全 系统 服务 于 企业 产品 的 设备 管家 体系 结构 。 


表 1.6-2 全 员 参 加 的 、 全 天 候 、 全 系统 服务 于 企业 产品 的 设备 管家 体系 结构 

































































设备 管家 体系 中 的 | 设备 管家 体系 中 的 | 设备 管家 体系 中 的 企业 设备 
共同 目标 操作 方 点 检 方 技术 方 检修 系统 

尽责 尽力 、 科 学 、 可 持续 发 展 、 用 户 满意 为 全 面 、 出 色 地 完成 企业 年 度 产品 作业 任务 而 努力 
主要 任务 |。 企业 产品 的 工艺 、| 企业 设备 的 点 检 、 企业 设备 的 技术 、| ”企业 设备 检修 损坏 说 
制作 及 设备 管家 ”| 管理 及 设备 管家 ”| 指导 及 设备 管家 “| 件 修复 紧急 事故 抢修 
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( 续 ) 
企业 设备 管家 体系 中 的 
操作 方 (作业 设备 当班 的 操作 人 员 ) 受理 委托 实施 设备 状 
点 检 方 〔 专 职 点 检 员 及 点 检 组 人 员 ) 态 修复 紧急 事故 抢修 
技术 方 (设备 系统 的 工程 技术 人 员 ) 
时 所 \ 
流下 中 e 只 | 受理 委托 实施 设备 状态 
中 班 设备 管家 体系 中 的 修复 紧急 事故 抢修 
作业 设备 当班 的 操作 人 员 人 
产品 作业 线 设 备 抽调 适当 人 员 术 当 于 专 
的 工程 技术 人 员 | 
夜班 行使 专职 点 检 职 责 的 轮值 巡 检 4 | “ 职 点 检 员 去 担当 中 认 
业 设 巡 检 员 
采用 紧急 联络 机 制 | 班 作业 设备 轮值 巡 检 员 














因此 ， 可 以 比较 完善 地 概括 企业 的 “设备 管家 体系 ” ， 如 下 叙述 : 

在 世界 经 济 全 球 化 和 剧烈 竞争 的 环境 下 ， 企 业 为 了 实现 经 营 战 略 总 目标 ， 要 将 设备 
管理 的 重心 下 移 ， 建 立 企业 的 “设备 管家 体系 ”。 企 业 “ 三 位 一 体 ” 设 备 管家 体系 的 虚 
拟 团 队 ， 在 企业 相关 部 门 的 指导 下 ， 由 设备 管家 体系 中 的 设备 管理 人 员 (如 : 设备 员 、 
专职 点 检 员 ) 来 组 织 ， 对 管辖 的 产品 作业 线 设 备 ， 实 施 全面 、 全 方位 、 独 立 自 主 的 管 
理 , 运用 “点 检 、 停 产检 修 ” 的 手段 ， 做 到 认真 负责 、“ 预 知 状态 、 超 前 管理 ”、 当 家 
理财 ， 确 保 企 业 作业 设备 的 状态 ， 能 按 产品 计划 的 要 求 顺 利 完 成 作业 任务 ， 实 现 企业 价 
值 的 最 大 化 。 


6.3 以 点 检 为 核心 的 设备 管家 制 


综 上 所 述 在 “企业 “三 位 一 体 ” 设 备 管家 体系 的 虚拟 团队 ”中 ， 到 底 以 谁 为 “ 核 
心 ” 呢 ? 这 里 ， 要 十 分 明确 地 指出 : 必须 以 企业 “设备 管理 专职 人 员 ” 为 核心 。 但 
“设备 管理 专职 人 员 ” 在 不 同 的 企业 ， 有 着 不 同 的 称呼 ， 这 不 是 主要 的 问题 ， 如 有 的 企 
业 “ 设 备 管理 专职 人 员 ” 称 之 为 “设备 员 ” “设备 组 长 " “设备 巡 检 ”“ 区 域 工 程 师 ” 
和 “设备 副 主任 ”等 ， 也 有 的 已 经 开展 设备 点 检 管 理 的 企业 ， 则 称 之 为 “专职 点 检 
员 ”“ 和 车 间 点 检 员 ”， 他 们 将 在 组 成 企业 的 设备 管家 制 中 ， 承 担 着 设备 管理 “核心 工 
作 ” 的 地 位 。 也 就 是 说 ,“ 设 备 管理 专职 人 员 ” 是 企业 作业 设备 管理 的 主要 责任 者 ， 而 
ee 方面 紧密 联系 着 “作业 设备 的 操作 人 员 ”， 男 一 方面 ， 则 

牢 联 系 着 “作业 相关 的 技术 人 员 ”。 

“作业 设备 的 操作 人 员 ”: 主要 实施 “日 常 点 检 ” 的 工作 ， 参 与 对 作业 设备 的 清扫 、 
润滑 、 紧 固 、 调 整 和 患 情报 告 。 

“作业 相关 的 技术 人 员 ” 主 要 实施 “精密 点 检 ” 的 工作 ， 参 与 对 作业 设备 的 “根本 
原因 分 析 ” 等 工作 。 这 里 再 强调 一 壳 ， 由 于 工程 技术 人 员 在 企业 的 人 数 不 多 ,又 有 他 
们 自己 繁忙 的 本 职工 作 ， 所 以 ,一般 情 况 下 ， 轻 易 不 要 去 惊动 他 们 ， 只 有 在 接 到 专职 点 
仿 员 的 点 检 联 络 单 后 ， 积 极 认真 地 配合 开展 设备 的 “精密 点 检 ”、“ 倾 向 管理 ”和 “ 状 
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BL 7 
有 





态 检测 ”的 工作 。 

“作业 设备 的 管理 人 员 ” 主 要 实施 “专职 点 检 ” 的 工作 ， 按 计划 定期 点 检 ， 每 天 上 
午 三 个 小 时 的 点 检 工 作 量 ， 视 情 在 80 ~ 100 个 点 左右 ; 每 天 下 午 要 做 好 作业 线 的 设备 管 
理工 作 ， 详 细 的 情况 ， 在 以 后 的 音节 中 ， 还 要 认真 细致 地 ， 分 段 地 来 加 以 描述 。 

三 位 一 体 的 设备 管家 制 中 ， 这 三 方面 人 员 的 分 工 ， 操 作 点 检 员 犹如 医院 中 的 值班 护 
士 、 专 职 点 检 员 犹如 主治 大 夫 、 设 备 工程 师 犹 如 专家 门诊 。 

由 此 可 见 ， 在 国外 早期 进入 市 场 经 济 化 的 企业 ， 他 们 的 设备 管理 ， 用 不 着 三 位 一 体 
的 架构 ， 而 就 是 由 “点 检 ” 一 方 来 实施 ， 其 他 各 方 人 员 会 主动 来 配合 。 


6.4 ”设备 管家 体系 的 中 心 一 一 专职 点 检 员 


企业 设备 管家 体系 中 的 “点 检 方 "， 是 指 企业 设备 管理 系统 里 的 设备 “专职 点 检 
员 ”， 他 们 不 是 传统 观念 中 的 一 个 工种 或 一 个 职员 ， 而 是 国家 进入 到 新 的 经 济 环境 下 ， 
企业 里 的 一 个 新 设 的 工作 “岗位 ”。 

“点 检 方 "， 他 们 是 企业 设备 管家 体系 的 中 心 人 物 ， 他 们 的 职责 是 企业 设备 的 “ 守 
护 神 ”， 是 企业 产品 作业 线 设 备 状态 受 控 点 的 贴身 保健 ， 他 们 的 目标 是 确保 企业 设备 正 
常 地 运行 ， 以 满足 企业 战略 总 目标 的 顺利 实现 。 他 们 的 作业 制度 是 : 每 天 上 午 实施 对 管 
辖 设备 的 检点 、 检 查 ， 专 门 查找 设备 的 隐患 和 故障 ;每 天 下 午 实 施 对 管辖 设备 的 管理 ， 
是 一 个 全 面 、 全 方位 和 全 过 程 对 管辖 设备 实施 管理 的 既 要 干 也 要 管 的 人 物 ， 故 称 之 为 
“设备 管家 ”。 在 新 的 经 济 环境 下 的 企业 ， 他 们 的 产品 作业 类 企业 的 基层 ， 由 两 大 板块 
组 成 。 产 品 操作 方 由 企业 的 “产品 作业 长 ”负责 带领 ;设备 点 检 方 由 “点 检 作 业 长 ” 
负责 带领 ， 形 成 强 有 力 的 企业 基层 第 一 线 管理 。 企 业 里 的 “点 检 方 ”对 企业 产品 作业 
线 设备 什么 都 管 ， 而 且 他 们 经 过 长 期 市 场 经 济 环境 下 的 运作 ， 操 作 方 、 点 检 方 及 企业 的 
工程 技术 人 员 相 互 配合 得 很 好 、 很 默契 。 

在 这 里 ， 要 特别 指出 : 设备 “点 检 ” 与 传统 设备 “ 巡 检 ”的 区 别 是 什么 ， 请 参考 
第 1 篇 第 2 章 2.6 节 的 表 1.2-1。 


6.5 设备 管家 的 后 继 接班 人 一 一 轮值 巡 检 员 


考虑 到 我 国企 业 在 推进 实施 “以 点 检 为 核心 的 企业 设备 管家 制 ” 时 ， 由 于 国情 的 
不 同 ， 完 全 由 设备 “点 检 方 ”来 承担 ， 需 要 有 一 个 过 渡 时 期 ， 因此， 企业 需要 按 “ 三 
位 一 体 的 设备 管家 体系 ”来 设置 。 但 即使 就 是 这 样 实 施 了 ， 还 有 一 个 空缺 的 时 段 ， 即 ， 
在 一 些 实施 四 班 三 运转 的 全 天 候 上 班 企业 中 ,在 中 班 、 夜 班 里 是 没有 “点 检 方 ”上 班 
的 ， 为 了 弥补 这 个 空缺 ， 故 有 以 下 这 样 的 一 种 设计 考虑 。 

“点 检 方 ”的 后 备 接班 人 ， 最 好 的 来 源 是 从 有 设备 检修 经 验 的 且 有 责任 心 的 “检修 
方 ” 的 员工 中 培养 、 选 取 。 故 在 “检修 方 ” 的 总 人 数 中 抽取 硅 干 的 人 员 ， 让 他 们 脱离 
检修 作业 ， 并 分 成 两 个 班 ， 一 部 分 员工 去 上 中 班 ， 刀 一 部 分 去 上 夜班 ， 他 们 轮流 上 这 个 
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设备 运行 的 状态 检查 


[sl 











班 , 行使 “点 检 方 ”的 职责 ， 相 当 于 中 班 、 夜 班 的 点 检 员 ,为 了 区 分 起 见 ， 我 们 称 之 
为 “检修 方 在 中 班 、 夜 班 ,行使 点 检 职 责 人 员 的 检点 、 检 查 作 业 ” 为 “轮值 巡 检 ”。 

“轮值 巡 检 员 ” 的 工作 ， 犹 如 中 班 、 夜 班 的 设备 管家 ， 也 是 和 “点 检 方 ”一 样 ， 设 
备 上 的 所 有 问题 都 可 以 涉及 ， 遇 到 小 故障 问题 ， 他 们 还 可 以 及 时 配合 中 、 夜 班 设备 管家 
体系 中 的 “操作 方 "， 共 同 处 理 。 唯 独 不 同 的 是 ， 他 们 是 辅助 者 ， 是 要 详细 记录 ， 通 过 
“点 检 日 志 ”， 要 向 设备 管家 体系 中 的 “点 检 方 ”报告 ， 并 提出 自己 的 意见 。 

“轮值 巡 检 员 ” 实 行 一 个 月 倒 换 一 次 的 “轮值 巡 检 制度 ”， 这 样 全 体检 修 人 员 都 有 
机 会 去 担当 中 班 、 夜 班 点 检 作 业 ， 争 取 每 半年 可 以 轮流 一 次 ， 一 年 间 ， 可 以 轮换 到 不 同 
性 质 的 产品 作业 线 上 去 体验 、 担 当 设 备 管家 的 作业 。 企 业 不 定期 地 从 “轮值 巡 检 员 ” 
中 发 现 和 提拔 优秀 的 、 责 任 心 强 的 “检修 方 ”， 充 实 到 企业 的 设备 管家 体系 中 去 ， 这 是 
一 个 体现 “要 靠 企业 自己 来 培养 设备 管家 ”的 政策 。 


6.6 市 场 经 济 时 代 管 理 重心 的 下 移 


进入 新 的 经 济 环境 下 ， 都 必须 按 企业 自己 的 经 营 战 略 总 目标 来 实施 。 而 且 ， 面 对 国 
内 外 市 场 的 激烈 竞争 ， 迫 使 企业 高 层 领导 要 “两 眼 要 看 市 场 ”， 为 了 企业 的 生存 ， 为 了 
企业 的 用 户 满意 ， 为 了 满足 市 场 的 需求 ， 企 业 的 领导 重心 就 要 面 对 残 酷 的 市 场 范 争 ， 就 
要 去 对 付 来 自 国 内 外 同行 的 压力 。 这 样 ， 企 业 的 高 层 领导 要 考虑 企业 前 途 和 发 展 的 方向 
问题 和 承担 企业 生死 存亡 的 重大 责任 ， 就 无 暇 顾及 企业 内 部 的 具体 琐碎 的 事务 ， 再 看 看 
企业 的 中 层 领导 ， 他 们 虽 是 在 企业 高 层 领导 的 领导 下 工作 ， 但 必须 要 承担 “承上启下 ” 
的 工作 ， 要 将 企业 “明天 ”即将 发 生 的 事情 预测 好 、 准 备 好 和 安排 好 ， 也 没有 具体 去 
参与 下 面 的 零星 事务 ， 这 样 ， 很 明显 ， 企 业 基层 管理 的 事 ， 则 义不容辞 的 要 由 企业 第 一 
线 管 理 者 自己 来 承担 ， 他 们 要 “把 全 部 现场 问题 解决 在 现场 ”， 在 领导 明确 了 这 个 阶段 
必须 完成 的 订单 或 合同 后 ， 要 由 他 们 自己 把 企业 当天 发 生 的 事 自己 来 解决 ， 也 就 是 说 : 
企业 要 将 “管理 的 重心 下 移 ”。 


6.7 作业 长 与 传统 的 工段 长 和 班组 长 的 区 别 





















































































































































1. 企业 的 “作业 长 ”是 企业 作业 区 管理 的 核心 人 物 

作业 长 与 工段 长 〈 值 班主 任 ) 、 班 组 长 ， 这 两 者 绝对 不 只 是 一 个 称谓 上 的 区 别 ， 工 
段 长 、 班 组 长 是 传统 企业 体制 中 的 一 个 级 别 ， 而 “作业 长 ”， 则 是 直线 一 职能 〈Line - 
Staff) 体制 中 的 一 个 管理 层次 ， 是 作业 线 上 全 权 负 责 的 核心 人 物 。 由 于 在 作业 厂 和 车 间 
(分 厂 ) 都 不 设 职能 机 构 ， 也 不 设 技术 参谋 ， 从 某 种 角度 来 说 , “作业 长 ”是 企业 领导 
者 (三 长 、 经 理 ) 在 产品 作业 第 一 线 的 代理 人 。 

2. 企业 的 “作业 长 ”不 仅 是 管理 者 ， 而 且 还 是 作业 现场 的 经 营 

工段 长 、 班 组 长 的 工作 ， 主 要 是 按 上 级 要 求 执行 管理 职责 。 而 “作业 长 ”在 产品 
作业 区 内 ， 则 根据 企业 的 总 体 目 标 ， 自 主 选择 作业 区 的 管理 方法 ， 调 配 资源 要 素 ， 进 行 
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第 6 章 当代 企业 点 检 管 理 的 责任 人 4G 多 
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决策 实施 ， 指 挥 现场 作业 ， 确 保 现 场 作业 线 的 正常 运行 。 从 这 个 意义 来 说 , “作业 长 ” 
同时 也 发 挥 着 基层 经 营 者 的 作用 。 

3. 企业 的 “作业 长 ”， 要 对 产品 作业 区 的 各 项 事务 全 面 负责 

工段 长 、 班 组 长 主要 从 事 产品 管理 。 作 业 长 要 对 作业 区 的 产品 、 技 术 、 安 全 、 设 备 
等 全 面 负责 。 只 要 是 企业 产品 第 一 线 的 事 ， 都 在 其 管理 范围 内 ， 作 业 长 ， 拥 有 作业 区 内 
全 部 管理 的 权利 ， 并 接受 和 行使 上 级 (分 厂 厂 长 、 车 间 主 任 ) 委任 的 一 部 分 职能 。 

4. 企业 的 “作业 长 ”， 应 有 较 全 面 和 较 高 的 素质 

“作业 长 ”不 仅 要 有 一 定 的 专业 产品 技术 知识 ， 而 且 还 要 有 较 高 的 政治 素质 和 企业 
经 营 管理 能 力 ， 承 担 着 对 上 下 左右 的 协调 任务 ， 其 整体 的 素质 ， 要 求 要 比 工段 长 、 班 组 
长 高 得 多 。 

5. 企业 的 “作业 长 ”之 间 ， 实 行 “ 工 序 服从 ”的 原则 

企业 不 同 工 序 的 “作业 长 ”， 在 职务 上 并 无 高 低 之 分 。 不 存在 哪个 “作业 长 ”最 大 
的 问题 ， 但 两 个 作业 长 在 一 起 时 ， 到 底 是 谁 听 谁 的 呢 ? 这 里 ， 应 根据 工作 ， 自 觉 地 按 
“工序 重要 性 ”实行 服从 。 例 如 : 下 工序 的 作业 长 要 带领 上 工序 的 作业 长 ， 或 换 一 种 说 
法 ， 工 序 间 的 衔接 ， 就 是 实施 “上 工序 要 服从 下 工序 ”的 管理 ， 又 如 ; 四 班 三 运转 的 
倒班 作业 长 由 “首席 作业 长 ”负责 联络 ,包括 联系 各 有 关 部 门 的 关系 和 事务 ， 而 传统 
的 工段 长 、 班 组 长 之 间 的 关系 ， 则 往往 要 上 级 领导 来 协调 。 

6. 企业 的 “作业 长 ”， 实 行 “ 以 人 为 本 ”的 管理 

企业 的 “作业 长 ”要 把 培养 部 下 、 提 高 部 下 的 开发 能 力 、 不 断 进行 改进 产品 作业 
活动 、 发 挥 作业 区 所 有 人 员 的 积极 性 ， 作 为 作业 长 的 工作 重点 之 一 。 

可 见 ， 工段 长 和 班组 长 与 作业 长 在 企业 基层 第 一 线 管 理 的 任务 和 作用 是 完全 不 一 样 
的 ， 前 者 是 被 动 地 按 上 级 细致 的 安排 实施 ;而 后 者 是 主动 的 按 上 级 总 体 的 目标 实施 。 

在 各 类 现代 化 企业 的 设备 管理 体系 中 ， 企 业 的 基层 管理 处 于 基础 的 地 位 ， 要 形成 企 
业 “ 现 场 五 项 制度 ”配套 的 新 格局 。 企 业 现场 的 五 项 基本 制度 ， 就 是 企业 要 “以 作业 
长 为 中 心 ， 以 计划 值 为 目标 ， 以 设备 点 检 、 停 产检 修 制 为 重点 ， 以 标准 化 作业 为 准绳， 
以 员工 的 自主 管理 为 基础 ” 。 其 中 ,各 部 门 、 各 类 的 “作业 长 ”在 企业 基层 管理 中 是 处 
于 中 心地 位 的 ， 作 业 长 发 挥 着 绝对 重要 的 支柱 作用 。 
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7.1 设备 状态 的 劣化 及 分 类 


从 “点 检 ” 的 属性 而 言 ， 也 可 以 理解 为 其 是 企业 里 的 一 文 “ 专 门 查找 设备 劣化 和 
隐患 的 专业 队伍 ”， 因 此 ， 首 先 要 了 解 设备 劣化 的 分 类 和 处 理 ， 如 图 1.7-1 所 示 。 


设备 技术 性 能 的 劣化 
(包括 可 修复 的 劣化 和 不 可 修复 的 劣化 ) 


























劣化 发 生 的 范 









个 别 的 
设备 劣化 
磨损 耗损 污 损 
滑动 摩擦 滚动 摩擦 腐蚀 ,冲击 .疲劳 ` 媚 变 混杂 、 换 和 、 磁 化 变质 
设备 劣化 的 处 理 方式 :修复 ,改造 更 新 、 换 代 、 再 设计 


图 1.7-1 设备 劣化 的 分 类 和 处 理 












企业 作业 设备 劣化 的 主要 表现 ， 大 致 可 以 归纳 为 : 磨损 、 耗 损 与 污 损 几 类 ， 呈 现 为 
以 下 现象 : 

1) 磨损 。 机 械 的 滚动 摩擦 和 滑动 摩擦 或 由 两 者 综合 所 造成 的 结果 。 

2) 耗损 。 表 现 为 裂纹 、 塑 性 断裂 和 脆性 断裂 、 腐 蚀 、 腐 烂 、 腐 化 、 腐 变 、 冲 击 、 
疲劳 、 蠕 变 、 劣 变 及 电气 元 需 件 老化 等 。 

3) 污 损 。 表 现 为 混杂 、 摊 和 、 磁 化 、 变 质 。 

企业 作业 设备 劣化 的 两 种 形式 : 

1) 功能 下 降 型 。 在 使 用 过 程 中 , 产量 、 效 率 、 精 度 等 性 能 逐渐 降低 。 

2) 罕 发 故障 型 。 在 使 用 过 程 中 由 于 零 部 件 损 坏 、 失 效 ， 使 设备 停止 工作 。 
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第 7 章 ”设备 点 检 管 理 的 实务 
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7.2 设备 点 检 前 的 五 项 准备 


设备 管家 对 作业 设备 实施 点 检 有 “两 个 五 ”的 工作 内 容 。 

1. 点 检 前 期 的 五 项 确定 〈 点 检 可 前 的 五 个 准备 ) 

1) 确定 状态 受 控 点 点 检 的 部 位 。 

2) 确定 状态 受 控 点 点 检 的 项 目 。 

3) 确定 状态 受 控 点 点 检 员 资质 。 

4) 确定 状态 受 控 点 点 检 的 周期 。 

5) 确定 状态 受 控 点 点 检 的 方法 。 

这 里 的 五 项 准备 或 五 个 确定 ， 就 是 人 们 常 提 到 的 : 

1) 定 部 位 。 应 点 检 的 部 位 ， 犹 如 人 们 有 病 了 ， 去 医院 看 病 挂 号 时 的 不 同 的 科 。 

2) 定 项 目 。 要 详细 认定 作业 设备 部 位 的 状态 受 控 点 ， 应 点 检 的 项 目 内 容 ， 犹 如 ， 
看 病 时 ， 看 “外 科 ”， 接 着 就 要 问 ， 外 科 看 腹 膊 、 还 是 看 腿 上 的 什么 病 ? 点 检 设 备 也 一 
样 ， 要 做 到 有 的 放 矢 地 去 实施 点 检 作 业 。 

3) 定 人 员 。 确 定点 检 项 目 是 由 设备 管家 中 的 哪些 人 去 实施 (操作 方 、 点 检 方 包括 
轮值 巡 检 方 和 专业 技术 方 ) 及 作为 专职 点 检 员 的 资质 条 件 。 

4) 定 周期 。 按 作业 设备 的 重要 程度 ， 检 查 部 位 是 否 重点 等 制定 点 检 周 期 。 

5) 定 方 法 。 即 是 根据 设备 管家 中 的 不 同 成 员 ， 明 确 在 点 检 检 查 时 ， 按 照 点 检 的 种 
类 、 方 式 和 周期 ， 采 用 相应 不 同 的 方法 。 

2. 点 检 作 业 的 五 个 要 素 或 五 个 具体 步骤 

1) 制订 状态 受 控 点 的 点 检 技 术 标 准 。 

2) 编制 状态 受 控 点 的 点 检 作 业 计 划 。 

3) 理 顺 状 态 受 控 点 的 点 检 实 施 路 线 。 

4) 实施 状态 受 控 点 的 状态 点 检 作 业 。 

5) 状态 受 控 点 的 点 检 记 录 实 绩 管理 。 

通俗 地 说 ， 就 是 以 下 五 项 : 

1) 有 标准 。 即 制定 作业 设备 状态 受 控 点 的 点 检 标 准 ， 作 为 状态 受 控 点 检查 部 位 好 
坏 的 衡量 和 优 劣 的 判别 和 状态 是 否 允 许 的 量化 依据 。 

2) 有 计划 。 为 了 做 到 工作 量 的 均衡 ， 避 人 免 点 检 项 目的 遗漏 ， 设 备 管 家 必须 制定 相 
应 的 (操作 方 、 点 检 方 和 技术 方 ) 点 检 作 业 实 施 的 “点 检 计 划 表 ”。 

3) 路 线 好 。 由 于 “专职 点 检 员 ”负责 点 检 的 区 域 范 围 较 大 ， 为 避免 所 经 过 的 途径 
重复 ， 应 预先 设计 安排 好 点 检 实 施 时 的 途径 和 路 线 ， 以 市 约 点 检 的 时 间 。 

4) 实施 好 。 设 备 管家 在 实施 点 检 作业 时 ， 每 位 成 员 都 应 做 到 : 认真 检查 ， 一 丝 不 
苟 ， 不 轻易 放 过 任何 异常 迹象 ,细致 地 进行 分 析 处 理 并 做 好 记录 。 

5) 记录 好 。 主 要 目的 是 记录 设备 的 运行 状态 ， 这 是 编制 维修 计划 的 重要 依据 ， 同 
时 ， 点 检 结 果 的 实绩 管理 ， 切 实 掌握 设备 状态 及 劣化 发 展 趋 问 ， 也 很 重要 。 而 当今 企业 
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的 情况 ， 记 录 恰 恰 是 个 很 薄弱 的 环节 ， 往 往 是 能 干 但 不 善于 记录 。 因 此 ， 必 须 按 点 检 结 
果 ， 做 好 各 种 相应 记录 ， 对 点 检 的 状态 进行 分 析 ， 在 编制 维修 计划 、 备 件 计划 时 ， 就 可 
以 充分 反映 点 检 结 果 了 。 


7.2.1 确定 设备 点 检 的 部 位 


. 机 械 设 备 点 检 部 位 大 致 的 范围 

hi 
压 传 动 和 摩擦 传动 等 。 

2) 旋转 机 件 工作 部 位 。 如 滚动 轴承 、 转 轴 、 轮 对 、 联 轴 器 、 离 合 器 和 液 力 耦合 
髓 等 。 

3) 滑动 机 件 工 作 部 位 。 如 滑动 轴承 、 气 氏 、 液 压 氏 、 曲 柄 连 杆 机 构 中 的 滑 块 、 机 
床 导 轨 和 规则 台面 等 。 

4) 受 力 承载 连接 部 位 。 如 钢丝 绳 、 各 种 链条 、 高 强度 连接 元 件 、 连 杆 、 弹 签 、 承 
重 的 锦 焊 接 部 位 和 缓冲 装置 等 。 

5) 与 作业 对 象 接 触 、 粘 附 部 位 。 如 料 斗 、 料 槽 、 挡 板 、 溜 槽 、 衬 板 、 轧 辊 、 传 动 
带 和 磨损 类 输送 管道 等 ; 

6) 与 作业 对 象 接 触 、 腐 蚀 部 位 。 如 炉 审 壳 体 、 储 梭 、 储 饶 、 化 工 反应 塔 、 酸 碱 
泵 、 电 解 权 和 腐蚀 类 输送 管道 等 。 

2. 电气 、 仪 表 设 备 点 检 部 位 大 致 范围 

1) 绝缘 部 位 。 如 老化 、 劣 化 、 击 穿 的 部 位 和 设备 寿命 降低 等 。 

.> 质 接触 部 位 。 如 腐蚀 、 耗 损 、 短 路 和 断路 等 。 

3) 受 环境 影响 的 部 位 。 如 受 灰 尘 污 损 的 接触 不 良和 松 脱 、 受 温度 影响 的 绝缘 下 降 
二 

点 检 部 位 : 主要 是 要 找到 劣化 状态 监测 的 部 位 与 状态 ， 可 归纳 为 四 方面 ， 见 表 1.7- 1。 
























































表 1.7-1 劣化 状态 监测 的 部 位 与 状态 





























监测 劣化 状态 的 诊断 点 劣化 、 隐 患 及 故障 的 表现 状态 
| 受 力 、 超 重 、 冲 击 、 振 动 、 摩 擦 、 运 动 | ， 变 形 、 裂 纹 、 振 动 、 异 常 声音 、 松 动 、 麻 
加 的 点 贞 等 状态 
人 电流 、 电 压 、 绝 缘 、 触 头 、 电 磁 、 节 点 |” 漏电、 短路、 断路 、 击 穿 、 焦 味 、 老 化 等 
电气 监测 的 点 状态 








辐射 、 传 导 、 摩 擦 、 相 对 运动 、 无 润滑 | ”泄漏 、 变 色 、 冒 烟 、 温 度 异 常 、 有 有 异味 等 
态 








温度 监测 




















的 点 状态 
酸性 、 碱 性 、 异 觉 、 化 学 变化 、 电 化 学 | ”腐蚀 、 氧 化、 剥落 、 材 质变 化 、 油 变质 等 
化 学 监测 的 点 状态 
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7.2.2 确定 设备 点 检 的 项 目 


所 谓 确定 设备 点 检 的 项 目 ， 就 是 在 确定 了 点 检 部 位 后 ， 即 表 1.7 -1 的 “设备 劣化 
状态 的 诊断 点 ”后 ， 必 须要 明确 该 诊断 点 的 “表现 状态 ”。 这 样 ， 才 能 了 解 该 点 当前 的 
真正 的 运行 状态 ， 才 能 找到 真正 的 问题 所 在 ! 

表 1.7-2 就 是 该 “诊断 点 ”所 能 “表现 状态 ”的 十 个 方面 ， 要 针对 企业 产品 作业 
线 设 备 的 具体 情况 ， 确 定 哪个 物理 特征 才 是 影响 产品 作业 的 最 危险 的 因素 ， 以 便 针 锋 相 
对 地 予以 解决 。 

表 1.7-2 中 的 十 项 ， 是 根据 设备 的 具体 情况 ， 针 对 不 同 的 物理 特征 ， 确 定 检测 目标 
以 及 适用 范围 。 这 十 项 是 指 按 点 检 涵 盖 的 内 容 ， 并 不 是 按 点 检 排 序 来 排序 的 。 



































表 1.7-2 物理 特征 的 检测 目标 和 适用 范围 
















































































































































































序号 | 物理 特征 检测 目标 适用 范围 
网 旋转 机 械 、 正 复 机 械 、 流 体 机 械 、 转 轴 、 
中 忌 腊 太 拆 太 会 数 冬 
1 振动 稳 态 振动 、 朋 态 振动 模 态 参数 等 | 和 耿直 办 和 
执 丁 向 业 炉 窗 由 be 2 
2 温度 温度 、 温 差 、 温 度 场 及 热 图 像 等 人 
子 设 备 等 
油 品 的 理化 性 能 、 磨 粒 的 铁 谱 分 析 及 | ”设备 润滑 系统 、 有 摩擦 副 的 传动 系统 、 
油 液 的 光谱 分 析 电力 变压器 等 
| | 压力 容器 及 管道 、 流 体 机 械 、 工 业 阁 门 、 
声 噪声 、 声 阻 、 超 声波 、 声 发 射 等 局 
4 声 噪声 、 声 阻 、 超 声波 、 声 发 射 断路 开关 等 
重 运输 设 : 设 程 结 
强度 载荷 、 扭 矩 、 应力、 应 变 等 人 
液压 系统 、 流 体 | 陕 y 葛 
RE 0 
| 向 所 参数 | 电流、 电压 、 电 阻 、 功 率 、 电 梯 特 | 电机、 电器 、 输 变 电 设备 、 谷 电子 设备 、 
性 、 绝 缘 性 能 等 电工 仪表 等 
8 表面 状态 。 模 纹 、 变 形 、 点 亿 、 列 脱 腐 他 、 变 | ， 设 备 及 零件 的 表面 损伤、 交换 器 及 管道 
色 等 内 和 孔 的 照相 检查 等 
Ww 射线 、 超 声波 、 磁 粉 场 、 渗 透 、 涡 流 | ”压延 、 铸 锻件 及 爆 链 缺陷 检查 ， 表 面 锌 
9 无 损 检测 x 上 已 = 1 fs Ea nN Ee re 
探伤 指标 等 层 及 管 壁 厚度 测定 等 
ee 
10 “| 工 况 指标 和 流程 工业 或 生产 线 上 的 主要 生产 设备 等 





7.2.3 设备 点 检 员 的 资质 
资 


关于 “点 检 员 ”的 资质 ， 最 早 ， 是 从 亚洲 某国 家 获得 的 资料 ， 他 们 的 点 检 员 是 分 
管 一 条 产品 作业 线 设备 的 ， 其 点 检 业 务 技能 分 成 为 九 级 ， 其 中 : 1 级 为 点 检 员 的 最 低 
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设备 运行 的 


态 检查 








级 、9 级 为 最 高 级 ， 具 体 “点 检 业 务 技能 ”的 要 求 ， 按 下 面 所 列 : 
具有 点 检 岗 位 必要 的 基础 知识 ， 能 根据 具体 计划 ， 实 施 简单 的 点 检 业 务 ; 


1 级 ， 
2 级 ， 
3 级 ， 
4 级 ， 
5 级 ， 
6 级 ， 
7 级 ， 
8 级 ， 
9 级 ， 
2011 和 


具有 分 管 设备 的 基础 知识 ,能 
站 分 管 设备 的 机 能 、 构 造 ， 
站 分 管 设 备 的 操作 特性 ， 能 


fz 





理 
理 


fz 





全 | 


进 
能 
进 





行 指定 项 目的 点 检 业 务 ; 
根据 各 种 标准 ， 对 分 管 设备 的 点 检 业 务 ，; 
行 点 检 业 务 并 用 各 种 标准 实施 判断 ; 








精通 分 管 设备 ， 能 根据 设备 工作 情况 的 变化 ， 灵 活 地 进行 点 检 业 务 ，; 














人 





理 








备 部 门 设备 的 操作 特性 ， 能 按 变 化 灵活 地 进行 点 检 业 务 ，; 
精通 部 门 设备 ， 从 企业 长 远 发 展 着 眼 ， 进 行 点 检 ; 


具有 较 高 的 专业 技术 水 平 ， 能 用 管理 新 模式 的 理论 来 指导 点 检 业 务 ; 


发 挥 个 人 的 独创 | 








于 














性， 能 制定 出 分 管 设备 开拓 性 的 管 型 
FE， 根 据 我 国人 力 资源 和 社会 保障 部 “ 招 月 
神 ， 为 进一步 贯彻 











规划 和 实施 方案 。 
技术 工种 从 业 人 员 规 定 ” 文 件 精 
家 职业 资格 证 书 制度 ， 实 现 国家 对 设备 点 检 人 员 必 须 持 证 上 岗 的 要 


求 ,“ 国 家 质量 技术 监督 总 局 质量 技术 监督 行业 职业 技能 鉴定 中 心 ” 决 定 开展 设备 点 检 
人 员 职 业 资 格 考核 鉴定 工作 。 鉴 定 考 核 的 对 象 是 : 对 在 线 生 产 设 备 〈 系 统 ) 进行 定点 、 











定期 检查 ， 对 照 标准 ， 发 现 设备 的 异常 现象 和 隐患， 











分 析 、 判 断 其 劣化 程度 ， 提 出 检修 


方案 ， 并 对 方案 的 实施 进行 全 过 程 进行 监控 的 人 员 。 国 家 质 检 总 局 根据 国家 职业 分 类 ， 
设置 设备 点 检 员 职业 资格 。 职 业 等 级 分 为 : 初级 ( 国家 五 级 )、 中 级 (国家 四 级 )、 高 





国 


级 人 








家 三 





于 


级 ) 、 技 师 ( 














家 二 级 ) 、 高 级 技师 〈 国 家 一 级 ) 。 目 前 准许 设备 点 检 员 职 





业 资 格 鉴定 的 职业 等 级 为 中 级 和 高 级 ， 职 业 资格 审核 条 件 规定 ， 申 报 设备 点 检 员 技师 资 


格 者 ， 必 须 取 得 高 级 证 书 。 凡 经 型 





LE 论 考试 和 技能 操作 鉴定 合格 者 ， 可 获得 “ 


国家 人 力 





资源 和 社会 保障 部 ”相应 级 别 的 国家 “职业 资格 证 书 ”。 该 证 书 是 从 事 设 备 点 检 人 员 职 
业 技 能 水 平 的 资格 赁 证， 是 用 人 单位 录用 、 使 用 和 确定 工资 待遇 的 依据 ， 是 我 国 公民 境 
外 就 业 ， 劳 务 输 出 法 律 公证 的 有 效 证 件 。 


按照 上 述 的 理解 ， 我国 也 已 进入 到 有 自己 的 “点 检 员 ” 




















资质 的 进程 ， 而 


国家 “职业 资格 证 书 ”。 表 1.7-3 为 我 国 专 职 点 检 员 级 别 技能 





表 1.7-3 我 国 专职 点 检 员 级 别 技能 


且 也 有 了 


















































































































































水 平 点 检 业 务 技能 
初级 具有 点 检 岗 位 必要 的 基础 知识 ， 能 根据 具体 的 计划 实施 简单 的 点 检 业 务 
中 级 具有 分 管 设 备 的 基础 知识 ， 能 进行 指定 项 目的 点 检 业 务 
理解 分 管 设备 的 机 能 、 构 造 ， 能 根据 各 种 标准 对 分 管 设备 进行 点 检 业 务 
二 级 理解 分 管 设备 的 操作 特性 ， 能 进行 点 检 业 务 并 用 各 种 标准 实施 判断 
四 精通 分 管 设 备 ， 能 根据 设备 工作 情况 的 变化 ， 灵 活 地 进行 点 检 业 务 
技师 理解 部 门 〈 产 品 作业 线 ) 设备 的 操作 特性 ， 能 按 变化 灵活 地 进行 点 检 业 务 
(管家 ) 精通 部 门 〈 产 品 作业 线 ) 设备 ， 从 企业 长 远 发 展 着 眼 ， 进 行 点 检 
高 级 技师 具有 较 高 的 专业 技术 水 平 ， 能 用 管理 新 模式 的 理论 来 指导 点 检 业 务 
™ 发 挥 个 人 的 独创 性 ， 能 制定 出 分 管 设备 开拓 性 的 管理 规划 和 实施 方案 
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7.2.4 确定 不 同 部 位 的 点 检 周 期 


“点 检 ” 的 职责 ， 体 现在 企业 的 作业 设备 上 ， 就 是 要 专门 查找 设备 隐患 ， 就 是 要 对 
作业 设备 实施 “预知 状态 、 超 前 管理 " 。 确 定 实施 点 检 的 最 合适 的 周期 详 见 本 书 的 第 1 
篇 第 5 章 。 


7.2.5 确定 设备 点 检 的 方法 
点 检 分 类 及 点 检 方 法 见 表 1.7 -4。 


表 1.7-4 点 检 的 分 类 及 点 检 方 法 
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这 里 ， 还 是 以 “培养 员工 五 感 ， 提 高 感知 设备 能 力 ” 为 主 ， 即 主要 依靠 在 产品 作 
业 线 上 的 作业 人 员 ， 充 分 运用 人 们 的 “视觉 、 触 觉 、 听 觉 、 吗 觉 和 味觉 的 五 感 ”( 味觉 
虽然 列 人 其 中 ， 但 没有 经 验 的 非 到 不 得 已 的 场合 下 ， 尽 量 不 用 ) ， 来 感知 作业 设备 运行 
的 状态 ， 来 发 现 其 异常 现象 ， 及 时 提出 报告 ， 以 利 及 早 确认 、 及 早 处 理 。 

表 1.7-4 较 清晰 地 阐述 了 分 类 依据 、 点 检 分 类 及 适用 对 象 之 间 的 关系 ， 按 照 点 检 作 
业 的 性 质 ， 即 由 作业 人 员 的 操作 点 检 、 设 备 系 统 的 专职 点 检 和 设备 工程 技术 人 员 的 精密 
点 检 ， 从 表 1.7-4 可 见 ， 作 业 人 员 的 操作 点 检 是 属于 : 良和 否 点 检 、 非 解体 点 检 和 日 常 点 
检 ; 设备 工程 技术 人 员 的 精密 点 检 是 属于 : 倾向 点 检 、 解 体 点 检 和 精密 点 检 ; 而 设备 系 
统 的 专职 点 检 则 可 以 参与 任何 形式 的 点 检 。 

当今 时 代 ， 随 着 科技 的 进步 和 检测 工艺 水 平 的 提高 ， 现 代 点 检 的 方法 也 有 了 新 的 发 
展 ， 也 开发 出 许多 形形色色 的 专用 点 检 仪 和 检测 设备 ， 这 对 企业 设备 点 检 工 作 的 推进 ， 
起 到 了 很 好 的 作用 。 
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7.3 设备 点 检 时 的 五 项 要 素 


7.3.1 管辖 设备 的 点 检 标 准 





























做 任何 事情 ， 判 断 其 结果 好 坏 ， 总 要 有 一 个 尺度 ， 这 就 是 所 谓 的 “标准 ”。 从 设备 
状态 管理 出 发 ， 在 实施 设备 点 检 时 ， 也 必须 要 有 “标准 ”， 这 是 企业 设备 管家 ， 管 理 产 
品 作业 线 设备 的 依据 。 严 格 来 说 ， 应 该 有 “五 大 标准 ”， 即 : 由 国家 及 各 省 、 市 质量 技 


术 监 督 局 管控 的 “法 定 检查 标准 ”， 如 企业 里 的 压力 容 需 、 特 种 设备 、 载 人 








丝 绳 等 ， 还 有 各 种 仪表 、 量 具 等 ， 也 都 必须 由 企业 将 其 定期 














电梯 里 的 钢 


送 至 国家 或 省 市 的 相关 部 门 




















去 检查 鉴定 。 这 些 企业 必须 严格 按 国家 规定 ， 定 期 接受 “法 定 检查 标准 ”的 检验 。 除 
此 以 外 ， 由 企业 来 管控 的 标准 ， 涵 盖 设 备 的 “维修 技术 标准 、 点 检 技 术 标准 、 润 滑 作 








业 标准 和 维修 作业 标准 ” 





等 的 四 项 标准 ， 组 成 企业 设备 管家 管理 设备 的 依据 。 





备 点 检 状 态 管理 标准 的 建立 和 完善 ， 是 推进 以 点 检 为 核心 管理 的 制度 保证 体系 ， 





实现 “基础 保障 ”的 科学 依据 。 如 











图 1.7-2 所 示 ， 将 国家 的 “法 定 检查 标准 ” 


设备 的 “四 大 标准 ”之 间 这 五 大 标准 的 关系 ， 描 述 得 比较 清楚 了 。 


企业 设备 的 维修 标准 体系 











维修 技术 标准 


1. 性 能 构造 及 部 位 略图 
2. 维修 特性 (劣化 及 形态 变化 ) 
3. 机 件 维修 技术 管理 值 (标准 ) 






1. 产品 作业 线 用 
2. 专用 机 械 设 备 





1. 通用 机 械 设备 使 用 


2. 通用 电器 仪表 设备 
















润滑 作业 标准 
1. 定 加 油 、 脂 的 点 
2. 定 油 种 3. 定 油 量 
4. 定 周期 5. 定 方法 


点 检 技 术 标准 
1. yy 


部 位 2. 定 项 目 







4. 定 方法 5. 定 标准 


下 


润滑 作业 计划 表 点 检 计 划 表 





1. 定 部 位 2. 定 项 目 
3. 确 定 “ 法 定 标准 ” 
4. 定 周期 5. 定 方法 


法 定 检查 标准 


法 定 检 查 精 度 表 








维修 作业 标准 


1. 作业 内 容 要求、 技术 要 点 标准 
2. 作业 顺序 (工序 ) 和 施工 安全 






3. 作业 进度 (工时 ) 表 


图 1.7-2 企业 设备 的 维修 标准 体系 
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1. 维修 技术 标准 


“维修 技术 标准 ”是 根据 设备 设计 




















FD 
SN 
入 过 

Fy 





制造 供应 商 提 供 的 原始 数据 而 编制 的 维修 技术 标 


准 ， 它 是 四 大 标准 的 基础 ， 也 是 编制 男 外 三 个 标准 的 技术 依据 。 一 般 ， 由 设备 管家 体系 
中 的 工程 技术 人 员 或 企业 设备 系统 的 工程 技术 人 员 负 责编 制 。 
“维修 技术 标准 ”的 编制 ， 必 须 掌握 “通用 技术 条 件 ” 和 “专用 技术 标准 ”两 方 
面 的 专业 知识 。“ 通 用 技术 条 件 ” 一 般 可 在 各 种 专业 技术 手册 中 能 找到 ， 通 过 网 上 搜 
索 ， 都 能 找到 相应 的 资料 ;“ 专 用 技术 标准 ”也 类 似 。 
“维修 技术 标准 ”的 编制 依据 是 : 由 设备 供应 商 提供 的 “设备 使 用 说 明 书 ”"、“ 设 备 























安装 要 领 书 ” 及 有 关 的 技术 资料 和 设备 相关 的 图 
修 技术 管理 值 ; 该 类 设备 的 实绩 经 验 等 。 
的 简明 示意 图 ; 作为 管理 对 象 的 零 部 件 的 技术 性 能 、 





























样 等 ， 同 类 设备 或 使 用 类 似 设备 的 维 
“维修 技术 标准 ”的 内 容 有 : 对 象 设备 或 装置 
构造 、 材 质 等 ; 作为 管理 对 象 的 零 


部 件 的 维修 特性 ; 设 定 主要 更 换 件 的 维修 技术 管理 值 ， 包 括 零 部 件 的 图 面 玉 寸 、 装 配 间 
陀 、 人 允许 减损 量 的 范围 或 劣化 极限 容许 值 ， 以 及 使 用 的 标准 等 ; 其 他 对 该 零 部 件 所 限制 
的 项 目 内 容 ， 最 关键 的 是 维修 技术 管理 值 的 确定 。 

表 1.7-5 为 起 重 机 卷 取 装置 的 维修 技术 标准 。 


表 1.7-5 起 重 机 卷 取 装置 的 维修 技术 标准 











设备 名 | 钳 式 起 重 机 | 装置 名 | 副 卷 装置 













































































_ 维修 标准 点 检 或 者 检查 | 调换 | ，、 
人 名 | 材质。 | 画 样 尺 村 | 图样 癌 耻 | 容 许 量 | 方法 | 周期 | 周期 | 备注 
B 钢 强 | SM50 PCD600 原 卷 简 壁 | 测定 | 1y 
卷 简 SS41 “| 壁 厚 30mm 厚 之 20% 
焊接 结构 磨损 量 
SS41 PCD500 钢 强直 径 | 测定 | 1y 5y 
(450) 的 15% 麻 
模 底 厚 员 量 轮 缘 | 测定 | lm 5y 
8. Smm 厚 的 30% 
磨损 量 
轮 缘 厚 
Smm 磨损 为 公 
SAM214 | pl8mm 称 直径 的 | 测定 | lm 13 ~4m 
6 股 7% 
每 股 22 丝 一 个 捡 距 
| 总 丝 数 132 内 断 丝 数 
加 13 根 
3 5 个 捡 距 | 测定 3 ~4m 
和 内 断 丝 数 
加 26 根 
每 股 断 丝 
数 6 根 








注 : m: 汲 3 es 年 。 
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2. 点 检 技 术 标 准 
在 点 检 技 术 标 准 中 ， 详 细 规 定 了 企业 设备 “点 检 ” 作 业 的 基本 事项 ， 使 所 有 的 
“状态 受 控 点 ”的 检查 ， 都 做 到 了 “五 定 ” 即 “ 定 部 位 、 定 项 


周 期 ” 
Hy 0 


“点 检 技 术 标 准 ” 也 可 以 包含 通 月 











目 、 定 方法 、 定 标准 和 定 





标准 和 专用 标准 两 类 。 


“点 检 技 术 标 准 ” 的 作用 是 设备 进行 预防 性 检查 的 依据 ， 是 编制 点 检 作 业 计 划 的 基 
维修 技术 标准 、 设 备 使 用 说 明 书 和 有 关 技 术 资 料 和 


础 ; 


“点 检 技 术 标 准 ” 的 编 


设备 相关 的 图 样 、 同 类 设备 
包括 以 表格 的 形式 ， 对 点 检 对 象 设 备 进 行 “ 五 定 ” 的 内 容 ， 初 轧机 的 点 检 技 术 标 准 见 








判 依据 是 
的 点 检 实 绩 资 料 和 实绩 经 验 ; “点 检 技 术 标 准 ”的 主要 内 容 





























































































































表 1.7-6。 
表 1.7-6 初 轧机 的 点 检 技 术 标 准 
点 疮 工 状态 点 检 方 法 
宫 | 部 位 | 项目 | 内 容 | 针 | 扣 | 运 | 二 | 运 [ 停 | 目 | 手 | 听 | 打 [六 [天 | 上 只 | 证 
期 | 作 | 行 | 业 | 转 | 止 | 视 | 摸 | 音 | 诊 | 密 | 他 
1 | 牌坊 | 本 体 | 螺栓 松动 | 1y O O O 无 松动 
斜 杭 松 动 | 1y O O O 无 松动 
螺栓 磨损 | 1y O O | O 无 异常 磨损 
窗口 磨损、 损伤 | 3m O Olo 测定 | 无 异常 磨损 损伤 
4 螺栓 松动 | lm O (© ke O 无 松动 
给 脂 状态 | 2w O © 良好 
平行 度 | 3y O O O 规定 范围 大 
垂直 度 | 3y O O O 规定 范围 内 
底部 | 磨损 、 损 伤 | 3m O Olo 测定 | 无 异常 磨损 
衬 板 
水 平 度 |1y O O |O 测定 | 规定 范围 内 
螺栓 松动 | 2w © S| O 无 松动 
2 | 升降 | 本 体 | 动作 状态 | 2w ee O 良好 
装置 
螺栓 松动 |3m O O O 无 松动 
轨道 磨损 | 1y O O |O 测定 | 无 异常 磨损 
配 管 泄漏 |2?w|O |O1o1O O 无 泄漏 
液压 铅 ”损坏 | 6m O Olo 无 损坏 
注 : y: 年 、m: 月 、w: 周 。 


62 































































































第 7 章 ”设备 点 检 管 理 的 实务 


3 





3. 润滑 作业 标准 

润滑 作业 标准 中 ， 规 定 了 给 油脂 作业 的 基本 事项 ， 包 括 了 “润滑 五 确定 ” ( 形 
定 该 加 油脂 的 点 、 确 定 润滑 油脂 的 品种 、 确 定 加 油脂 的 量 、 确 定 加 油 换 油 的 周期 、 
确定 实施 润滑 作业 的 人 ) 的 全 部 内 容 。 润 滑 作 业 标 准 是 设备 给 油脂 润滑 工作 的 依 
据 。 润 滑 作业 标准 的 编制 依据 是 维修 技术 标准 ; 设备 使 用 说 明 书 和 有 关 技 术 资 料 、 
设备 相关 的 图 样 ， 同 类 设备 的 实绩 资料 和 实绩 经 验 。 润 滑 作 业 标 准 的 主要 内 容 有 : 
给 油脂 、 润 滑 部 位 ;给 油脂 方式 ; 油脂 品种 牌号 ; 润滑 、 给 油脂 的 点 数 ; 给 油脂 
量 与 加 油 周 期 ; 油脂 更 换 量 及 周期 ; 给 油脂 作业 的 分 工 等 。 初 轧机 的 润滑 作业 标 
准 见 表 1.7-7。 






















































































表 1.7-7 初 轧机 的 润滑 作业 标准 











































































































设备 | 装置 润滑 润滑 给 油脂 标准 更 换 标 准 分 工 
名 称 | 名 称 给 油脂 部 位 方式 油脂 牌号 点 数 
人 于 局 量 | 周期 | 量 | 周期 | 操作 | 运行 | 检修 
驱动 上 下 接 轴 轧 机 侧 油 包 | GE | OMALA460 | 2 140L | lm O 
装置 
下 接 轴 平衡 弹簧 箱 | GE | PELI-2 | 2 10kg | 6m O 
轴 向 调整 链接 手 | CE | PELI-2 | 2 50kg | 3m O 
轴承 CA | PELI-2 | 49 245g | 1/3h 4* 给 脂 
接 轴 滑 块 CL | GEAS-5 | 14 | 330L/min | 连续 2* 给 脂 
推 床 传动 减速 机 CL | GEAS-5 | 28 | 20L/min | 连续 2* 给 脂 
传动 齿 接 手 GE | GCCS-1 | 14 Skg | 4m 
轧 证 | 各 坟 寺村 
机 齿 条 箱 CL | GEAS-5 | 48 | 30L/min | 连续 3* 给 脂 
托 轮 CA | PELL-2 | 24 | 28.8g 1h 3* 给 脂 
翻 钢 减速 机 0B | GEAS -5 1 200L O 
翻 钢 机 齿 接手 GE | GCCS-1 | 2 0.5kg | lm O 
抱 闸 销 轴 GG | PELI-2 6 0.1kg | 3m O 
冷却 水 旋转 接头 | GG | PELI-2 8 0.1lkg | lm 
导向 轮 CA | PELI-2 | 20 24g 1h 3* 给 脂 
翻 钢 长 轴 CA | PELI-2 | 10 25g 20h 3* 给 脂 
注 : m: 月 、h: 小 时 。 
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表 1.7-8 是 设备 润滑 方式 与 其 代号 的 对 照 表 。 
表 1.7-8 设备 润滑 方式 与 其 代号 的 对 照 表 





























代号 润滑 方式 代号 润滑 方式 
CL 集中 循环 给 油 CE 油脂 封 和 人 润滑 
CA 集中 自动 给 脂 GS 油脂 喷雾 润滑 
CH 集中 手动 泵 给 脂 GG 油 枪 给 脂 
OB 油 浴 润滑 ec 油 杯 给 脂 
OM 油 雾 润滑 GP 手工 给 脂 润滑 
DL 滴 油 润滑 HO 手工 给 油 润滑 


























4. 编制 维修 作业 标准 

“维修 作业 标准 ”是 负责 设备 检修 单位 ， 进 行 检修 作业 的 标准 ， 也 是 确定 修理 工时 

及 修理 费用 的 依据 。 编 制 维修 作业 标准 的 目的 是 : 提高 检修 作业 质量 和 缩短 停产 检修 作 
业 时 间 ; 避免 或 减少 检修 作业 事故 的 发 生 ; 改善 检修 作业 水 平 。 编 制 “ 维 修 作 业 标 准 ” 
的 条 件 是 : 明确 检修 作业 目的 是 为 企业 的 产品 服务 ; 熟悉 设备 结构 和 作业 环境 ; 掌握 检 
修 项 目 内 容 和 检修 作业 工序 ， 具有 施工 实践 经 验 。 
“维修 作业 标准 ”的 主要 内 容 有 : 修理 项 目的 作业 区 域 、 设 备 名 称 、 作 业 名 
称 、 作 业 标 准 、 作 业 条 件 、 作 业 工 时 、 作 业 人 员 、 使 用 工 器 具 、 保 护 用 具 、 备 件 
材料 的 要 求 、 作 业 网 络 图 、 作 业 顺 序 说 明 、 作 业 要 素 (项 目 )、 作 业内 容 、 技 术 要 
点 、 安 全 要 点 、 维 修 程序 图 等 。 编 制 维修 作业 标准 的 难点 和 关键 是 长 期 停产 检修 
的 “作业 网 络 图 的 绘制 ”。 编 制 时 首先 抓 住 “ 长 期 停产 检修 施工 中 工期 最 长 的 工序 
项 目 ， 于 绕 主 要 工序 找 出 辅助 工序 ， 尽 量 采用 平行 作业 ， 以 扩大 施工 面 ， 缩 短信 
产检 修 的 施工 工期 。 

这 里 ， 要 特别 指出 的 是 : 维修 作业 标准 是 目前 企业 比较 薄弱 的 环节 ， 我 国企 业 早期 
还 是 有 一 些 维修 经 验 数据 的 积累 ， 如 用 “ 佑 工 估 料 ”的 方法 及 按 机 床 设备 的 “复杂 系 
数 ” 来 推算 的 维修 作业 标准 ， 但 随 着 科技 进步 及 装备 不 断 的 更 新 换代 ， 原 来 的 一 套 方 
法 ， 已 不 能 适应 形势 的 发 展 。 

图 1.7-3 所 示 是 早期 从 某 样 板 广 学 习 回 来 应 用 的 维修 作业 标准 。 

图 1.7-4 所 示 是 我 国 传统 的 维修 作业 标准 的 形式 。 
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规格 型 号 
(包括 槽 钢 》 

















314,7/8,1/4 














lt, 3t, St 
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中叶 和 池子 
起 二 东升 洛 区 | 


kt 
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冲击 扳手 M42 
跳板 ， 安 全 围 强 ， 草 包 ， 
安全 带 ， 灭 火 机 
步 话 机 ， 手 电 简 | 。” 纯 铜 棒 
钢丝 钳 ， 管 子 钳 600， 防 锈 剂 
钳工 ， 起 重工 和 电焊 工 常用 工 器 具 | 


回来 应 用 的 维修 作业 标准 






























































































































设备 名 称 炉 顶 设备 作业 名 称 小 钟 下 部 更 换 2004 年 7 月 18 日 
使 | 扳手 (36、54、60、75) 照 劳 | 气体 检 ee 
用 | 独 语 中 、 区 其 、 季 并 顶 、| 信 居民 二 看 | 著 | 里 体 纺 弄 | 作业 人 员 办 工人 鸭 作 12 和 人 
喷枪 磨床 、 套 简 、 电 动 绞车 、 | 条 | 装 入 小 钟 ，| 工 | 眼睛 、 防 | 所 需 时 间 12h 
具 通风 机 、 测 量 仪器 件 | 开阔 具 | 尘 单 总 工时 312h. 人 

| 基础 ”下 部 螺 ”法 兰 。 取出 ”接触 面 
准备 孔 打开 清扫 架设 栓 切 断 熔断 下 部 修整 
60min 30min 60min 40min YY 110min YY 60min 9 30min © 

| | | | 
色 下 人 孔 
螺栓 更 换 钟 0 更 换 钟 ， 
60min 40min 60min 
© Wmin” Qo0min”O 30min™ a0min™ © 3 0mi 人 9 60min 30min™” © 
20min 
作业 要 点 作业 内 容 作业 者 技术 安全 要 点 
淮 备 、 解 体 、 全 
Ts 按 维 们 技术 标准 实施 . 按 维 们 技术 标准 实施 
共 五 个 阶段 员 
图 1.7-4 我 国 传统 的 维修 作业 标准 的 形式 
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考虑 到 以 上 两 种 形式 都 存在 一 些 不 完善 之 处 ， 故 在 以 上 两 者 的 基础 上 加 以 改进 ， 以 
适应 我 国企 业 运作 的 形式 。 下 面 介绍 “ 维 修 作业 标准 ”的 形成 过 程 : 











(1) 工时 工序 表 首先 ， 这 是 日 











日 企业 设备 管家 负责 提出 ， 当 他 们 有 工程 项 目 委托 


仿 修 时 ， 必 须要 提出 的 表格 ， 称 之 为 “工时 工序 表 ”， 见 表 1.7 -9。 要 提出 的 部 分 ,在 


图 1.7-5 的 左 看 





表 1.7-9 工时 工序 表 























上 用 框 线 表示 ， 施 工 前 ， 要 随 工程 委托 单一 起 ， 交 付 给 检修 方 。 



























































































































































































































































































































































编号 日 期 
工厂 名 称 设备 名 称 工程 名 称 总 工时 (mxh) 
作业 要 求 及 验收 条 件 1 主要 施工 人 员 
种 | 人 数 m | 工时 h 
钳工 
外 加 
电工 
起 重 
焊接 
冷 作 
危险 预知 、 施 工 安全 
2 
多 能 
上 用 
主要 工 器 具 及 规格 型 号 
名 称 | 规格 | 数量 
四 手 拉 萌 芦 
备品 配件 、 维 修 材料 千斤 顶 
汽车 吊 
名 称 | 数量 4 
ed 












































口 


号 号 吕 口 





(2) 设备 维修 记录 表 ” 当 “ 检 修 方 ” 收 到 “工时 工序 表 ” 后 ， 他 们 就 要 认真 研究 
该 工程 项 目的 作业 要 求 和 施工 安全 的 内 容 ， 并 认真 筹划 如 何 来 实施 该 工程 项 目的 检修 ， 


做 好 充分 的 计划 工作 
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、 人 员 配 备 和 检修 工 器 具 的 准备 ， 到 停产 检修 的 当日 ， 





认 】 








页、 不 超 
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二 


SA Pe 
有 





时 地 实施 检修 ， 如 图 1.7 -5 所 示 ， 并 负责 按 右 侧 框 线 内 的 内 容 记录 “设备 维修 记录 


表 ”， 在 交工 后 的 两 天 内 ， 返 回 给 设备 管家 。 
















































































编号 设备 维修 记录 表 。 昌 期 CT 











工厂 名 称 | 设备 名 称 工程 名 称 总 工时 /( 人 Xh 


















































































































































危险 预知 、 施 工 安全 






















































































































































































































































































图 1.7-5 工时 工序 表 和 设备 维修 记录 表 的 填写 





(3) 维修 作业 标准 细则 每 次 检修 该 工程 项 目 ， 都 应 该 有 “工时 工序 表 ” 的 下 达 ， 
也 应 该 有 “设备 维修 记录 表 ” 的 回收 。 为 了 能 了 解 不 同 检修 班组 实施 检修 的 数据 ， 有 
意识 地 每 次 检修 要 安排 不 同 的 班组 来 实施 ， 经 过 一 段 时 间 ， 就 可 以 积累 一 定 的 数据 ， 
币 伟 的 班组 
年 轻 ， 仅 仅 48 个 工时 就 拿 下 了 ， 其 他 还 有 54 个 工时 、52 个 工时 的 ， 经 企业 相关 方面 的 
汇总 和 研讨 ， 最 终 确定 : 该 项 目 今后 一 律 按 “52 个 工时 ”作为 标准 ， 这 就 是 : 形成 了 











如 : 一 个 工程 项 目 ， 张 师傅 用 50 个 工时 完成 、 李 师傅 花 了 52 个 工时 ， 小 王 ! 





企业 对 该 工程 项 目的 “维修 作业 标准 ”。 











这 里 ,虽然 有 三 种 不 同 的 称呼 (工时 工 序 表 、 维 修 记录 表 和 维修 作业 标准 ) 和 上 
述 的 过 程 ， 但 表格 的 形式 是 完全 一 样 的 ， 只 是 表格 的 名 称 不 一 样 。 委 托 时 称 之 为 “ 工 
时 工序 表 ”， 受 理 后 ， 检 修 结束 返回 时 称 之 为 “设备 维修 记录 表 ”， 再 经 过 积累 、 汇 总 、 
研讨 ， 最 后 确定 的 是 “维修 作业 标准 ”。 这 就 是 企业 在 一 个 时 段 中 作为 “标准 ”应 用 、 


























定期 再 审查 修改 的 “维修 作业 标准 ”。 











关于 企业 设备 管家 体系 管辖 设备 的 “四 大 标准 ”， 在 本 书 的 附录 B 和 附录 C 中 ， 均 


有 详 述 。 
7.3.2 管辖 设备 的 点 检 计 划 
设备 管家 在 实施 设备 管理 时 得 有 个 工作 “计划 ”。 











如 图 1.7 -6 所 示 为 作业 系统 操作 点 检 编 制 “ 日 常 点 检 计 划 ” 及 实施 过 程 的 流程 图 。 
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状态 检查 






















从 图 1.7-6 可 见 ， 作 | 
指导 和 帮助 的 前 提 下 ， 按 









rT 


编制 点 检 标 准 
岗位 操作 工 编 作 业 表 
日 常 点 检 作 业 
















简单 处 理 、 调 整 突 发 故障 发 生 





















Ry 0 
记录 结果 
定期 实绩 分 析 





图 1.7-6 作业 系统 操作 点 检 编 制 “ 日 常 点 检 计 划 ” 及 实施 过 程 的 流程 


图 


此 系统 的 岗位 操作 工 ， 是 在 设备 管家 体系 中 的 “专职 点 检 员 ” 
“ 谁 实施 点 检 、 谁 编制 计划 ”的 原则 ， 进 行 “日 常 点 检 计 划 ” 











的 编 





踢 。 图 1.7 -7 则 是 专 四 


只 点 检 员 的 自行 编制 “点 检 计 划 ” 的 编制 流程 图 。 




















度 
实绩 分 析 
图 1.7-7 专职 点 检 员 的 自行 编制 “点 检 计 划 ” 的 编制 流程 图 























关于 企业 设备 管家 体系 管辖 设备 的 “点 检 计 划 ”， 在 本 书 的 第 3 篇 、 附 录 B、 附 录 C 
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均 有 详 述 ， 在 这 里 就 不 再 重复 叙述 了 ， 对 于 其 中 的 一 些 重点 ， 在 这 里 再 略微 补充 一 二 。 

1. 编制 “点 检 计 划 ” 的 关键 

要 确定 该 状态 受 控 点 的 “点 检 周 期 "。 在 “点 检 周 期 ”的 叙述 中 ,已 经 知道 ， 点 检 
周期 按 操作 方 的 日 常 点 检 、 设 备 方 的 专职 点 检 和 技术 方 的 精密 点 检 的 不 同 而 不 同 ,， “点 
检 周 期 ”一 般 最 长 控制 在 ,操作 方 为 “一 天 " ;专职 点 检 为 “一 个 月 ”及 技术 方 为 更 长 
甚至 于 跨年度。 由 此 可 见 ， 也 可 以 从 这 个 点 检 周 期 的 “时 间 段 ”来 判别 ， 这 个 “点 检 
计划 ”是 属于 日 常 点 检 、 专 职 点 检 ， 还 是 精密 或 倾向 点 检 的 计划 表 。 

2. 确定 该 点 的 具体 实施 日 程 

可 以 按 “ 分 类 、 平 铺 、 直 取 ” 的 原则 方法 ， 来 确定 该 点 的 具体 实施 日 程 ， 见 表 1.7- 
10， 就 是 要 按照 点 检 部 位 “分 类 ”( 如 表 1.7-10 中 的 “钢丝 绳 更 换 ' ) ;再 按 该 类 的 点 
检 周 期 (三 个 月 )“ 平 铺 ”"， 即 3 月 、6 月 、9 月 等 依 此 类 推 平 铺 开 ; 最 后 , 看 3 月 份 具 
体 要 实施 的 项 目 ， 一 看 3 月 有 三 项 内 容 要 实施 。 




























































































表 1.7-10 点 检 作 业 实 施 的 要 点 : 分 类 、 平 铺 、 直 取 







































































设备 名 : 重型 专业 起 重 机 长 期 点 检 计 划 数 表 
第 2005 年 2006 年 2007 年 
装置 名 | 点 检 部 位 | 周期 月 
点 检 1|243|45.6|7|819 101112|1|2|31415.67|849|10111212I3|14|516171819|101112 
减速 机 解 计划 
1 O O O 
体 点 检 | ”| 实绩 
卷 上 | 绳 轮 组 解 | | 计划 
装置 | 体 点 检 | ”实绩 
钢丝 强 8 计划 
更 换 ”| 实绩 
横行 | 减速 机 解 | 。 计划 
装置 | 体 点 检 7 | 实绩 
计划 加 
了 | 实绩 图 
未 计 蕊 OO 
> # 5 ed 
行 “ 7 | 实绩 | le 
装 计划 
置 | 3 | 了 | 实绩 
计划 OO 
“′ | | 2 续 ||| 
计划 | 昌 吕 9 
l 1 | 实绩 | 四 
计划 OO Ol Ol 
| 让 
夹 钳 旋 实绩 ”局 
转 装置 
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当然 ， 知 道 3 月 份 要 实施 三 个 项 目 ， 那 么 ， 这 三 个 项 目 在 3 月 份 ， 到 底 安排 在 哪 天 
去 实施 呢 ， 还 是 不 知道 。 因 此 ,“ 分 类 、 平 铺 、 直 取 ” 的 工作 要 做 两 遍 ， 第 一 遍 是 解决 
“在 哪 月 实施 ”的 问题 ,第 二 遍 则 是 解决 “在 哪 天 实施 ”的 问题 。 


7. 3.3 分管 设备 的 点 检 路 线 


综 上 所 述 ， 有 了 点 检 的 标准 和 点 检 的 计划 后 ， 在 实施 点 检 作 业 前 ， 还 要 有 一 个 重要 
的 环节 ， 那 就 是 要 有 一 个 实施 点 检 作业 的 “路 线 ”， 犹 如， 到 了 一 个 风景 名 胜 古 迹 众多 
的 旅游 城市 ， 如 何 欣 党 美景 ,也 得 有 个 安排 。 正 确 的 实施 点 检 ,“ 理 顺 点 检 路 线 ” 的 要 
领 是 : 路 线 最 得、 时 间 最 省 、 作 业 安 全 ,符合 “人 全面、 合理 、 快 捷 、 精 悍 ， 而 且 不 能 
漏 项 ”， 如 图 1.7 -8 所 示 为 点 检 路 线 图 。 这 是 一 张 案例 企业 的 乌 攀 图 ， 从 图 上 可 见 企业 
的 设备 ，4、B、C 等 为 室内 的 点 ，1、2、3 为 室外 的 点 ， 点 检 作业 可 以 从 点 检 办 公 室 出 
发 ， 沿 着 顺 时 针 方 向 走 ， 按 图 中 第 头 指 示 的 方向 和 路 线 实施 点 检 ， 当 然 ， 也 可 以 道 时 针 
方向 或 有 其 他 更 合适 的 路 线 来 实施 点 检 作 业 。 












































图 1.7-8 点 检 路 线 图 





这 就 是 一 位 企业 设备 “管家 ”的 电气 点 检 ， 他 管辖 的 产品 作业 线 设 备 是 四 个 配 电 
室 和 四 个 车 间 电 气 设备 ， 点 检 路 线 如 图 1.7-9 所 示 。 


7.3.4 分 管 设备 点 检 作 业 的 实施 


在 接受 了 关于 这 个 “点 检 ” 概 念 以 后 ， 就 要 了 解 点 检 员 及 其 在 产品 作业 现场 到 底 
是 如 何 开展 点 检 作 业 的 。 当 给 某 样 板 广 的 培训 老师 提 及 要 观看 “点 检 ” 时 ， 确 未 能 得 
到 赞同 ， 理 由 是 “培训 是 有 计划 的 ， 不 能 打 乱 教学 秩序 ”。 在 再 三 表达 了 强烈 愿望 下 ， 
终于 同意 进入 作业 现场 观看 “点 检 ”的 要 求 了 。 但 有 约法 三 章 : 中 要 和 企业 的 点 检 员 
们 同时 上 下 班 ; 包 到 现场 后 不 能 擅自 开动 设备 ; 名 在 观看 点 检 作 业 时 ， 不 能 与 作业 中 的 
点 检 员 交谈 和 提问 题 。 


某 样 板 厂 是 属于 长 流程 连续 作业 的 冶金 企业 ， 产 品 操作 人 员 的 作息 时 间 ， 实 行 的 是 
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图 1.7-9 电气 点 检 路 线 简 图 





四 班 三 运转 ， 早 班 从 7 点 到 下 午 3 点 ， 中 班 从 下 午 3 点 到 晚上 11 点 ,夜班 则 从 晚上 11 
点 到 次 日 早上 7 点 。 但 “点 检 ” 的 作息 时 间 与 操作 人 员 不 同 。 因 为 ， 点 检 上 午 是 去 做 
设备 的 点 检 作 业 ， 下 午 在 做 设备 的 管理 工作 〈 就 是 设备 管家 ) ， 所 以 点 检 是 不 倒班 的 。 
点 检 的 作息 时 间 是 : 从 上 午 8 点 半 到 下 午 5 点 (是 扣除 中 午 半 个 小 时 午餐 时 间 的 八 小 时 
工作 制 ) 。 因 此 ， 实 习 的 那天 不 能 像 在 培训 时 的 上 课时 间 (9 点 ) ， 而 是 要 和 点 检 员 作息 
时 间 (早上 7 点 半 ) 一 致 。 

实习 计划 是 都 想 去 看 看 机 械 点 检 员 是 如 何 实施 “点 检 ” 的 ， 最 后 分 配 到 的 ， 确 是 
去 看 “电气 点 检 ”。 实 习 当 天 ， 早 上 很 早 就 到 达 了 现场 ， 去 的 是 初 轧 厂 的 主 电 室 。 

图 1.7- 10 所 示 为 某 样板 厂 产品 作业 线 初 轧 厂 开 坯 机 的 立 面 图 。 
























生产 车 间 


齿轮 座 万 向 联 轴 器 





GININNIS SIN NI SD ND WD Nm oD Nm eT em ee 估 生涯 








图 1.7-10 某 样 板 广 初 思 三 开 坯 机 的 立 面 图 
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在 某 样板 厂 ， 大 致 可 以 分 成 三 个 区 : 厂 外 区 、 厂 内 区 和 办 公 区 。 一 般 员工 驾车 上 
班 ， 只 能 停 在 厂 门 外 的 “ 厂 外 区 ”; 而 作为 企业 的 设备 管家 的 “点 检 ”， 就 可 以 将 车 停 
到 厂区 里 面 的 一 片 “ 厂 内 区 ”的 停车 场 里 。 企 业 是 很 重视 “点 检 ” 的 ， 也 很 尊重 点 检 
的 工作 ， 可 见 ,“ 点 检 ” 即 设备 管家 的 地 位 ， 是 与 众 不 同 的 。 

1)“ 点 检 ”7 点 半 到 厂 后 ， 在 更 换 服 装 、 穿 戴 防护 品 ， 安 排 好 生活 的 事项 后 ，8 点 
至 8 点 15 分 为 点 检 的 准备 时 间 ， 作 为 管家 ， 就 要 掌握 信息 ， 了 解 动态 ， 就 要 查看 各 种 
日 志 ， 包 括 : 

Q@ 点 检 作 业 长 联络 日 志 。 了 解 上 级 领导 的 意图 和 指示 、 厂 区 作业 设备 的 运行 状态 
及 点 检 作 业 长 对 当前 工作 的 要 求 和 提示 。 

@ 紧急 抢修 班 日 志 。 了 解 “ 点 检 ” 下 班 后 的 厂区 作业 设备 检修 处 理 的 情况 ， 以 便 
今天 上 班 后 ， 对 发 生 隐 患 、 故 障 并 经 抢修 后 的 设备 状态 进行 核查 。 

@ 产品 作业 日 志 。 了 解 产 品 作业 的 情况 及 产品 作业 对 设备 的 要 求 ， 以 便 满 足 用 户 
端的 需求 。 

@ 当日 的 产品 作业 计划 。 了 解 产 品 作 业 动 态 ， 以 便 配 合 和 利用 产品 作业 的 间隙 时 
间 实 施 。 

2) 8 点 15 分 至 8 点 他 分 为 班 前 会 ,主要 是 “危险 预知 ”活动 和 今天 的 “工作 安排 ”。 

QD “危险 预知 ”活动 ， 相 当 于 我 国 的 安全 会 议 ， 是 要 对 当天 实施 点 检 作 业 中 ， 可 能 
会 发 生 不 安全 的 点 ， 进 行 危险 预知 、 超 前 管理 ， 而 不 是 事后 算账 的 不 放 过 。 有 的 点 检 
组 ， 还 会 用 一 块 小 黑板 ， 将 作业 “危险 预知 ”的 要 点 写 上 ， 放 在 现场 ， 作 为 警示 牌 。 

@“ 工 作 安 排 。 是 根据 点 检 计 划 表 的 内 容 ， 安 排 点 检 员 实施 点 检 作 业 ， 包 括 : 当天 
点 检 的 重点 、 要 点 、 紧 急 抢 修 后 需要 跟踪 的 项 目 、 当 天 有 检修 项 目的 管理 和 监督 、 需 要 
进行 检修 项 目的 现场 调研 和 准备 以 及 点 检 作 业 长 临时 安排 的 工作 等 。 

3) 8 点 45 分 至 9 点 为 自行 安排 时 间 。 可 以 对 今天 要 做 的 准备 工作 做 适当 的 调整 和 
补充 等 。 此 时 ， 指 导 我 们 的 点 检 员 ， 确 在 一 边 闭 目 养神 、 养 精 著 锐 。 我 们 趁机 就 看 看 他 
的 穿戴 ， 看 有 没有 什么 点 检 的 “秘密 武器 "” 。 经 仔细 观察 : 劳动 防护 用 品 佩带 齐全 ， 该 
系 紧 的 系 紧 、 该 扣 住 的 扣 住 ， 确 实 穿戴 的 都 很 规范 。 随 身 携 带 点 检 的 工 器 具 ， 也 没有 什 
么 特别 ， 除 了 一 般 电工 常用 的 “五 大 件 ” 外 ， 就 多 了 一 个 手电 简 和 一 根 听 音 棒 ， 安 全 
帽 放置 在 一 边 ， 也 很 完善 ， 手 套 及 围 在 脖子 上 的 毛巾 都 很 干净 ， 一 切 无 可 挑剔 。 
表 1.7-11 是 企业 专职 点 检 员 实施 点 检 时 应 带 的 工 器 具 一 览 


































































































表 1.7-11 企业 专职 点 检 员 实施 点 检 时 应 带 的 工 器 具 一 览 表 











































































































专业 应 帮工 各 内 专业 应 帮工 各 内 专业 应 东 工 各 由 
听 吝 棱 听 吝 棱 武 电 笔 
es 手记 科 万 用 表 (小写 ) 
点 检 体 点 检 鲁 行 旋 目 

机 械 专职 扣 检 体 电气 专职 点 检 体 仪表 专职 加 杀 放 
点 检 员 扳手 点 检 员 要 二 点 检 员 鬼才 
好 钉 旋 上 手电 简 

螺钉 旋 具 武 电 笔 本 

大 嘱 儿 尖 嘴 钳 
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4) 9 点 正 ， 样 板 厂 响 铃 ， 提 示 点 检 作 业 开 始 。 点 检 员 马上 响应 ， 一 边 戴 安全 帽 及 
手套 ， 一 边 就 往 “ 主 电 室 ”的 门口 ， 连 奔 带 跑 地 就 进入 点 检 场 地 ， 我 们 也 紧 随 其 后 ， 
开始 了 这 一 天 的 点 检 作 业 。 

5) 9 点 至 12 点 为 点 检 作 业 时 间 。 进 入 点 检 现 场 后 ， 因 有 约法 三 章 ， 所 以 也 只 能 跟随 
他 观察 ， 只 能 眼看 和 心 记 。 但 脑海 里 确 泛 起 了 一 大 堆 疑 问 : 其 一 是 ， 按 照 课堂 教学 ， 点 检 
时 必须 要 按照 “点 检 计 划 表 ”和 点 检 路 线 来 实施 点 检 ， 他 并 没有 携带 啊 ; 其 二 是 ， 电 气 
点 检 作 业 ， 在 我 国 是 必须 要 有 监护 人 ， 即 电气 作业 必须 要 有 两 个 人 ， 他 并 没有 监护 人 ; 其 
三 是 ， 点 检 到 现场 ， 点 检 记 录 本 、 记 录 笔 等 什么 也 没有 带 ， 如 何 做 好 点 检 记 录 呢 。 

疑问 是 疑问 ,但 还 是 认真 地 在 观察 ， 只 见 他 有 规律 有 秩序 地 在 点 检 ， 如 用 手电 简 朝 
着 大 型 直流 电动 机 的 整流 子 上 一 照 ， 观 看 其 火花 的 情况 及 其 接触 的 情况 ， 那 肯定 是 点 检 
的 一 个 “点 ”; 又 用 听 音 棱 在 接听 那些 够 不 着 的 轴承 座 ， 那 又 是 一 个 “点 ”"; 再 就 是 用 
手 在 触摸 ， 感觉 其 温度 和 振动 ， 这 样 ， 默 默 地 数 着 点 数 并 在 累加 着 点 检 的 “点 ” 数 。 
大 约 点 检 了 有 35 ~ 40 个 点 时 ， 在 走 到 了 现场 侧面 的 墙 上 ， 出 现 一 个 盒子 ， 原 来 是 固定 
在 那里 的 一 个 木质 盒子 (犹如 中 秋 节 装 月 饼 的 盒子 ) 改装 的 点 检 箱 。 在 盒子 里 面 ， 即 
所 谓 改 装 的 点 检 箱 里 面 ,，“ 点 检 计 划 表 、 记 录 本 和 记录 笔 ” 等 ,都 已 经 安放 在 那里 。 真 
不 愧 为 是 个 优秀 的 点 检 员 ， 早 早 就 有 安排 将 相关 的 物品 布置 在 合适 的 地 方 ， 避 人 免 携 带 
和 损坏 (如 记录 本 卷 边 、 掉 页 等 ) 。 然 后 ， 将 点 检 的 结果 ， 在 点 检 计 划 表 上 做 记录 ( 即 
将 点 检 过 而 且 没 有 问题 的 项 目 ， 在 点 检 计 划 表 上 打 “V”) 。 做 完 记 录 后 ， 将 盒子 合 上 ， 
又 迅速 地 继续 朝 着 前 面 的 设备 去 点 检 了 。 图 1.7-11 所 示 是 一 个 点 检 箱 的 实物 。 
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图 1.7-11 点 检 箱 的 实物 
点 检 作 业 继 续 在 进行 ， 突 然 ， 发 现 他 像 “ 摆 造型 ”一 样 ， 指 着 一 个 点 不 动 了 ， 足 
足 有 20 ~30s， 而 后 ， 况 然 操 起 了 工具 ， 对 该 设备 进行 现场 处 理 。 理 论 上 讲 ， 点 检 是 专 
门 查找 设备 隐患 的 ， 怎 么 到 现场 也 做 起 检修 作业 了 呢 ， 待 我 走 过 去 仔细 地 看 了 看 ， 原 来 
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是 作业 现场 电气 柜 里 的 一 个 延 时 继电器 发 生 异 常情 况 了 , “点 检 ” 拿 出 了 一 把 小 工具 ， 
正在 认真 地 修正 其 整定 值 呢 。 

这 样 ， 从 早上 9 点 整 开始 ， 从 初 轧 厂 的 均 热 炉 电 器 、 开 坯 机 主 电动 机 开始 ， 经 过 轧 
钢 机 电器 及 电气 控制 、 轧 钢 辅助 设备 电器 及 电气 控制 、 连 轧机 和 精 整 线 电器 及 电气 控制 
系统 ,将近 一 百 多 米 工艺 流程 的 点 检 路 程 。 一 路 走 来 ， 沿 路 在 墙 上 一 共有 5 ~6 个 点 检 
箱 ， 不 完全 统计 的 “点 数 ”( 因为 记 着 记 着 ， 看见 有 新 动作 时 ， 就 忘 了 记 的 数 了 ) 大 约 
有 150 多 个 点 ， 时 间 将 近 到 了 11 点 三 刻 左右 ， 结 束 了 上 午 的 点 检 作业 。 

结束 了 上 午 点 检 的 “作业 ”， 在 进入 下 午 点 检 的 “管理 ”业务 前 ， 指 导 老 师 抽 时 间 
来 答疑 ( 当然 ， 有 些 已 经 看 明白 的 疑问 ， 也 就 没有 必要 再 去 提 及 了 )。 

首先 ， 是 “点 检 计 划 表 ”,“ 为 什么 能 不 看 点 检 计 划 表 而 直接 进入 现场 去 点 检 ”， 提 
这 个 问题 得 到 了 老师 的 表扬 ， 回 答 是 肯定 的 : 点 检 计 划 表 是 指导 点 检 员 到 现场 实施 点 检 
作业 的 依据 ， 这 点 确实 很 重要 ， 作 为 一 名 新 的 点 检 员 ， 在 开始 实施 点 检 作 业 时 ， 这 个 点 
检 计 划 表 是 必须 要 具备 的 ， 而 且 还 一 定 要 自己 来 编制 ， 使 自己 明白 要 点 检 的 部 位 、 点 检 
的 项 目 、 点 检 的 周期 和 点 检 的 标准 ， 才 能 胜任 点 检 的 工作 ， 编 制 点 检 计 划 表 的 要 点 是 : 
不 要 想 一 跃 而 就 ， 不 要 想 一 下 子 就 将 点 检 计 划 表 考虑 得 那么 周到 、 做 得 那么 完善 。 首 
先 ， 要 建立 目前 能 够 确定 的 、 设 备 上 的 状态 控制 点 的 点 检 部 位 和 点 检 周 期 ， 哪 伯 是 仅仅 
只 有 一 个 点 ; 然后 ， 是 在 实践 中 不 断 地 去 发 现状 态 控制 点 ， 再 补 添 到 点 检 计 划 表 中 ， 这 
样 不 断 地 来 充实 、 完 善 它 才 行 。 因 为 ,我们 这 位 优秀 点 检 员 ， 经 过 了 企业 9 年 的 检修 实 
践 和 点 检 业 务 培 训 ， 从 检修 队伍 里 积累 了 经 验 ， 是 个 有 责任 心 和 对 设备 隐患 极 具 敏感 的 
人 才 ， 又 在 这 条 产品 作业 线 上 ， 跑 了 (点 检 了 ) 7 ~8 年 。 一 开始 实施 设备 点 检 时 ， 也 
是 很 认真 地 看 着 “点 检 计 划 表 ”作业 的 ， 经 过 17 年 来 的 奔波 ， 已 经 很 熟悉 了 ， 所 以 ， 
可 以 甩 开 本 来 实施 点 检 作 业 了 ， 因 此 ， 发 现 他 没有 看 点 检 计 划 表 是 可 以 理解 的 。 点 检 计 
划 表 见 表 1.7-12。 












































































































































表 1.7-12 点 检 计 划 表 
半 第 1 周 第 2 质 第 3 周 第 4 周 
实时 全 点 检 部 位 | 如 T5151 ssl 和 
减速 机 | 1w O ® ® O 
齿轮 lm 
轴承 lm @ 
齿轮 接手 |1w ® ® ® O 
连 | 制动器 |1w ® ® ® O 
县 | 轴 铺 | Tv 加 ® 可 
置 制 动 轮 lw 的 Oo (C9) | 
累 栓 lw ® ® ® O 
车 轮 |2w ® © 
轴承 lw @ @ @ O 
弹簧 lw © ©® ©® O 
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其 次 ， 我 们 又 问 到 : 怎么 电气 点 检 时 ， 只 有 一 个 人 作业 呢 ? 老师 说 问题 提 得 好 。 这 
个 厂 起 始 电气 作业 时 ， 也 是 配备 两 个 人 的 ， 有 一 次 ， 发 生 了 一 起 由 操作 人 员 误 操作 形成 
“高 压 线路 人 为 短路 ”的 事故 ， 操 作 人 的 两 眼 被 强烈 的 闪光 灼伤 ， 而 在 其 后 的 监护 人 ， 
也 因 没有 想到 会 有 突如其来 的 事态 ， 后 退 跌倒 而 摔 坏 ， 造 成 了 两 败 俱 伤 的 事实 。 据 说 事 
后 调研 ， 两 个 人 都 承认 :“ 因 存在 有 依赖 心理 ， 作 业 时 思想 在 开小差 >。 总 结 事故 的 教 
训 ， 从 此 以 后 ， 电 气 作 业 时 就 取消 了 “监护 制 "”。 在 市 场 经 济 环境 下 ， 在 作业 安全 的 前 
提 下 ， 一 个 人 能 干 的 事 ， 在 某 样板 厂 是 绝对 不 会 采取 “ 双 倍 用 工 ” 的 。 在 那里 ， 还 可 
以 到 处 醒目 地 看 到 “One Man” 的 标记 。 

“ 那 作 业 的 安全 ， 是 如 何 保证 的 ?” 另 一 位 学 员 接 着 提问 。“ 现 场 的 安全 作业 ， 是 实 
施 指 差 称呼 和 指 差 确认 的 制度 (“ 指 差 ”两 个 字 是 日 文 汉字 ) ， 即 在 作业 前 ， 必 须 用 30s 
左右 的 时 间 ， 用 手指 指 着 要 作业 的 点 ， 要 求 思想 集中 、 拉 心 自 问 ， 口 里 还 要 说 话 ， 能 不 
能 做 了 ， 有 没有 危险 了 ,会 不 会 发 生 事 故 ,， 问题 都 想到 了 吗 , 会 有 什么 后 果 吗 ， 等 
等 ”在 那里 ， 有 很 多 地 方 都 在 做 “ 指 差 确认 ”。 如 行车 确认 的 安全 保证 用 手指 指向 
右面 ， 确 认 没 有 车 ， 接 着 又 指向 左面 ,确认 也 没有 车 ， 再 指向 正面 确认 ， 确实 都 确认 了 
没有 问题 时 ， 才 能 开车 。 应 该 说 ， 这 是 个 非常 好 的 习惯 。 有 一 次 ， 坐 在 实习 的 通勤 车 的 
前 排 ， 当 车 进入 矿区， 前方 50m 开外 ， 根 本 没有 情况 ， 但 驾驶 员 照 样 到 十 字 路 口 停 下 
来 ， 认 真 地 在 指 差 确 认 ， 直 到 在 确认 无 误 时 ， 才 开车 。 学 习 回来 后 ， 宝 钢 在 作业 现场 检 
修 安全 管理 上 ， 也 实施 改革 ， 采 用 “现场 三 确认 、 三 方 挂 安全 牌 的 制度 ” ， 同 时 ， 电 压 
在 6kV 以 下 的 电气 作业 ， 不 设 监护 人 ; 在 6kV 以 上 电压 的 电气 作业 时 ， 还 按 习惯 做 法 。 
经 过 几 十 年 的 实施 ， 安 全 作业 的 效果 还 不 错 ， 在 确保 安全 的 前 提 下 ， 大 大 节约 了 人 力 资 
源 ， 减 员 增 效 ， 企 业 和 作业 人 员 双 赢 。 

其 三 ， 问 “点 检 是 专门 查找 隐患 的 ! 怎么 点 检 在 现场 ， 实 施 检 修 作 业 了 呢 ?” 答 
日 :“ 因 为 点 检 是 对 产品 作业 线 设备 实行 全 面 负 责 的 ， 所 有 的 维修 费 是 由 他 们 来 掌控 的 
( 即 理解 为 “设备 管家 ' ) ， 如 果 点 检 在 现场 作业 时 ， 发 现 一 些 力所能及 的 小 隐患 ， 点 检 
员 会 立即 处 置 。 和 否则 ， 委 托 也 是 可 以 的 ， 需 要 开具 委托 单 ， 检 修 方 在 受理 委托 后 ， 还 要 
领 他 们 到 现场 去 ， 对 委托 项 目的 情况 进行 “现场 说 明 ” ， 要 告知 检修 方 ， 隐 患 在 哪里 ， 
要 维修 什么 内 容 ， 检 修 完 怎 样 进 行 验收 ， 最 后 ， 还 要 支付 检修 费用 ， 这 样 ， 还 不 如 自己 
做 了 的 好 。” 说 明成 本 是 当家 最 基本 的 理念 ， 更 体现 “点 检 ” 作 为 “设备 管家 ”的 
本 质 。 

最 后 ， 又 提出 了 一 个 问题 ， 即 “今天 一 共 点 检 了 几 个 “点 ” ( 即 几 个 项 目 )?” 他 
们 听 了 大 吃 一 惊 。 因 为 ， 到 这 里 来 培训 的 世界 各 个 国家 都 有 ， 但 从 来 也 没有 人 提出 过 这 
个 问题 。 而 后 ， 先 反问 说 “你 看 点 检 了 几 个 点 "”， 这 下 子 倒 为 难 了 ! 虽然 ， 点 检 过 程 
中 ， 断 断 续 续 地 在 数 着 点 数 ， 但 是 ， 这 大 约 150 个 点 是 个 不 太 准 确 的 数字 ， 为 了 弥补 遗 
漏 ， 就 往 实 里 说 :“ 用 手电 简 一 照 ， 是 不 是 一 个 点 ? 用 听 音 棒 听 ， 算 不 算 一 个 点 ? 用 手 
摸 ， 是 和 否 也 是 一 个 点 ?” 话 音 刚 落 ， 再 一 想 ， 不 对 ! 手感 有 两 类 ， 即 温度 和 振动 啊 ， 
“用 手 摸 ， 那 可 能 是 两 个 点 。” 老 师 笑 笑 表 示 有 点 敬佩， 但 又 指出 : 手感 会 有 两 大 类 是 
对 的 ， 可 是 振动 会 有 三 个 自由 度 ， 即 有 水 平方 向 的 摆动 、 垂 直方 向 的 跳动 ， 还 有 轴 方 向 
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的 帘 动 。 因 此 ， 告 诉 今天 一 共 点 检 了 约 200 个 点 。 啊 ， 真 的 没有 想到 ， 在 短 短 的 不 到 三 
个 小 时 (9 点 到 12 点 才 三 个 小 时 , 或 3x60min =180min) ， 点 检 了 将 近 200 个 项 目 ， 相 
当 于 不 到 lmin 就 要 点 检 一 个 项 目 ， 而 且 还 要 做 记录 和 进行 力所能及 的 小 修理 ， 确 实 很 
不 简单 。 再 进一步 的 追踪 ， 点 检 了 200 个 “点 ”或 项 目 , 平均 发 现 有 隐患 或 有 故障 的 
点 ， 大 约 占 的 比例 是 多 少 ， 得 到 的 答复 是 : 平均 在 3% ~4% ， 也 就 是 说 ， 今 天 大 约 发 
现 6 ~8 个 状态 受 控 点 有 问题 。 

当然 ， 场 地 情况 、 设 备 密集 程度 、 设 备 设置 情况 不 同 ， 点 检 的 点 数 也 会 不 同 。 在 学 
习 完 回国 后 ， 在 担任 设备 厂 长 时 ， 就 根据 现场 具体 的 情况 ， 要 求 点 检 员 ， 每 人 每 天 必须 
点 检 50 ~ 80 个 点 的 量化 值 ， 可 以 说 是 有 参照 的 。 当 然 ， 每 个 企业 、 每 条 产品 作业 线 设 
备 的 情况 不 同 ， 可 以 参照 ， 制 定 出 每 位 点 检 员 、 每 天 必须 完成 的 “点 检 量 化 值 ” 也 可 
以 不 同 。 


7.3.5 管辖 设备 的 点 检 记 录 


(1) 前 提 在 实施 点 检 前 ， 应 首先 搜集 并 查阅 和 听取 作业 操作 人 员 及 三 班 运行 人 
员 提 供 的 设备 信息 及 其 记录 。 

(2) 要 求 ”点 检 过 程 中 发 现 问题 应 及 时 记录 ， 能 够 处 理 的 应 立即 进行 处 理 或 调整 ， 
并 将 处 理 结果 及 时 记录 在 点 检 日 志 中 。 

(3) 要 点 ”对 点 检 过 程 中 发 现 的 设备 隐患 问题 ,要 了 人 解 清楚 以 下 六 个 方面 问题 后 
再 予以 记录 ( 即 按 5W1H 的 方法 来 回答 设备 隐患 问题 ) : 

1) 设备 隐患 是 在 什么 时 候 发 生 的 。 

2) 设备 隐患 是 在 什么 地 方 发 生 的 。 

3) 什么 设备 、 零 部 件 发 生 了 什么 样 的 隐患 问题 。 

4) 设备 隐患 是 什么 原因 引起 的 。 

5) 什么 人 在 操作 或 什么 人 发 现 的 和 反映 的 设备 隐患 问题 。 

6) 设备 隐患 是 怎么 解决 和 处 理 的 。 

(4) 点 检 后 的 记录 ”应 将 状态 结果 ,详细 记录 在 点 检 作 业 日 志 上 ， 若 发 现 点 检 标 
准 或 计划 有 明显 不 妥 之 处 ， 应 及 时 予以 记录 并 进行 修正 。 

(5) 专职 点 检 员 及 设备 管家 的 报告 内 容 专职 点 检 员 ， 对 发 现 的 设备 问题 要 根据 
有 关 数 据 、 记 录 、 实 际 情 况 及 经 验 进 行 综合 分 析 研 究 ， 专 职 点 检 员 及 设备 管家 管理 设备 
的 分 析 、 报 告 内 容 : 

1) 分 析 本 月 的 设备 维修 费用 点 情况 ， 含 备件 费 、 资 材 费 、 人 工 费 等 。 

2) 分 析 、 评 价 检修 质量 (主要 是 核对 “检修 时 间 是 否 超 时 ”) 。 

3) 本 月 设备 商定 状态 受 控 点 ， 还 存在 什么 问题 和 解决 的 对 策 。 

4) 产品 作业 线 设备 的 主要 检修 工程 项 目 。 

5) 下 个 月 产品 作业 线 设备 的 主要 管理 工作 。 

6) 本 月 产品 作业 线 设 备 及 其 状态 受 控 点 机 、 电 、 仪 的 修理 工时 。 

7) 本 月 产品 作业 线 设备 上 的 状态 受 控 点 的 故障 情况 分 析 。 
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和 








(6) 设备 管家 体系 及 专职 点 检 员 用 的 各 种 记录 表格 

1) 当月 维修 工程 费用 汇总 表 。 

2) 当月 产品 作业 线 设备 上 状态 受 控 点 的 故障 汇总 分 析 表 。 

3) 产品 作业 线 设备 上 ， 各 种 机 、 电 、 仪 备件 消耗 汇总 。 

4) 分 析 各 位 专职 点 检 员 工作 情况 表 ， 有 停产 次 数 、 突 发 事故 的 抢修 次 数 ; 累积 停 
产 时 间 ; 精密 点 检 、 倾 向 管理 完成 项 数 。 


7.4 标准 化 的 设备 点 检 管 理 流程 


图 1.7-12 所 示 为 标准 化 的 设备 点 检 管 理 流程 ， 可 以 用 一 句 话 来 概括 ， 即 “一 
两 线 、 五 下 、 六 上 ”， 这 里 的 “一 点 ” 即 指 “ 点 检 作 业 ”; “两 线 ” 是 指 专职 点 检 员 从 
“作业 管理 ”办 公 室 到 “现场 实施 ”状态 受 控 点 的 两 条 线 ; 所 谓 “ 下 ”， 就 是 从 办 公 室 
下 到 现场 ， 所 请 “上 ”， 就 是 从 现场 返回 到 办 公 室 。 那 么 , 一 下 一 上 、 0 
三 上 、 四 下 四 上 、 五 下 五 上 ， 哪 里 来 的 “ :六 上 "? 这 里 ，“ 六 上 ”是 指 “ 设 备 点 检 管 
流程 ”进入 了 “第 二 个 循环 ”的 意思 。 
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图 1.7-12 标准 化 的 设备 点 检 管 理 流程 
1. 点 检 诊 断 阶段 2. 隐患 分 析 阶 段 3. 维修 计划 阶段 4. 维修 实施 阶段 。 5. 实绩 记录 阶段 
要 求 掌握 . 要 求 掌 握 . 要 求 掌 握 : 要 求 掌 握 . 要 求 掌握 : 
产品 作业 计划 ; 劣化 判定 法 ; 企业 年 度 修理 计划 ; 检修 安全 管理 ; 维修 费用 的 结账 ; 
产品 作业 进度 ; 故障 发 生 的 类 型 ; 日 常 点 检 、 定 期 点 检 、 维修 资材 供应 ; 维修 资材 的 结算 ; 
中 夜班 及 其 抢修 记录 ; 磨损 机 理 与 规律 ; 精密 点 检 计 划 及 结果 ; 维修 效率 管理 ; 维修 工程 的 结论 ; 
产品 制作 的 工艺 流程 图 ; 机 械 、 电 气 、 热 效应 ; 不 停产 检修 、 停 产检 修 检修 进度 调整 ; 维修 图 样 的 修改 ; 
产品 对 设备 保障 的 要 求 ; 及 化 学 破坏 的 现象 ， ”及 大 修 计划 ，; 工程 检查 、 验 收 、 ”设备 档案 管理 等 。 
操作 对 设备 的 改良 要 求 ; 蜂 患 根本 原因 分 析 ; 维修 费用 预算 计划 ; 遗留 问题 的 处 
设备 状态 受 控 点 的 点 检 法 ; ”状态 受 控 点 的 倾向 管 ， 维修 人 员 保 障 计划 ; 理 等 。 
关键 设备 的 诊断 技术 ; 理 与 精密 点 检 ; 维修 资材 供应 计划 ; 
设备 管家 的 点 检 记 录 整 理 等 。 预防 性 与 预测 性 管理 。 突 发 事故 时 的 各 种 应 急 计划 等 。 

















从 图 1.7-12 可 见 , “标准化 的 设备 点 检 管 理 流程 ”可 分 为 五 个 阶段 ， 用 数字 表示 ， 
每 个 阶段 的 含义 及 要 求 掌握 的 内 容 ， 在 图 表 的 下 面 都 有 详细 的 说 明 。 
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1. 一 下 一 上 

表示 “普查 ”， 即 专职 点 检 员 按照 点 检 计 划 表 ， 从 办 公 室 到 现场 ， 去 实施 点 检 作 
业 ， 收 集 状态 受 控 点 的 运行 信息 ， 然 后 ， 要 做 详细 的 点 检 记 录 。 

2. 两 下 两 上 

表示 “ 专 查 ”， 专 职 点 检 员 通过 “普查 ”， 发 现 有 隐患 或 有 异常 的 点 ， 则 要 锁定 问 








题 ， 再 次 深入 了 解 情况 并 做 详细 的 隐患 记录 ， 进 行 隐患 原因 的 分 析 和 和 推定。 犹如， 上述 
的 情况 ， 点 检 普 查 了 200 个 点 ， 其 中 有 6 ~8 个 点 有 问题 ， 因 此 ， 专 职 点 检 员 要 对 这 6 ~ 
8 个 点 实施 “ 专 查 ”; 

3. 三 下 三 上 

表示 “会 诊 ”， 一 般 情况 ,经 过“ 两 下 两 上 ”已 经 找到 隐患 的 问题 所 在 ， 就 可 以 省 
略 这 一 步 ， 可 以 直接 进入 到 第 三 阶段 “维修 计划 阶段 ”。 如 有 确定 不 了 的 问题 ， 那 就 要 
请 “点 检 小 组 ”的 各 专业 点 检 ， 一 起 来 实地 考察 ,来 验证 确认 ， 以 便 确定 隐患 的 问题 
所 在 。 

4. 四 下 四 上 

表示 “定案 ”， 经 这 一 段 的 “根据 状态 、 研 究 对 策 ”， 基 本 上 有 了 “对 策 预案 ”和 
“故障 判定 ”， 即 可 进入 到 “维修 计划 阶段 ”。 

5. 五 下 五 上 

表示 “修复 ”， 通过 “修复 方案 设计 ”、 安 排 检 修 计划 、 工 程 委托 、 现 场 说 明 等 一 
系列 “检修 工程 管理 ” ， 直 至 “项 目 验 收 ” 和 “实绩 整理 ” ， 基 本 上 完成 了 “维修 实施 
阶段 ”和 “实绩 记录 阶段 ”。 

6. 六 上 

表示 总 结 提高 ,“ 修 订 标 准 ”， 进 入 到 第 二 个 循环 。 


7.5 设备 点 检 人 管理 的 实施 方法 


(1) 企业 作业 的 机 械 设备 ， 易 于 发 生 隐患 和 劣化 ， 一 般 发 生 在 以 下 六 个 部 位 : 

1) 机 件 平面 移动 (滑动 摩擦 ) 的 工作 部 位 。 

2) 机 件 旋转 运动 (滚动 摩擦 ) 的 工作 部 位 。 

3) 机 械 动 力 及 运动 传递 的 工作 部 位 。 

4) 零 部 件 受 力 、 文 撑 及 连接 的 部 位 。 

5) 机 件 与 原料 、 灰 尘 粘 附和 接触 的 部 位 。 

6) 零 部 件 受 介质 腐蚀 、 粘 附 的 部 位 。 

企业 作业 的 机 械 设 备 易 于 发 生 隐 患 和 劣化 的 主要 原因 是 磨损 、 耗 损 、 污 损 ， 于 
为 : 给 油脂 不 良 、 紧 固件 松弛 、 灰 侍 及 粘 污 、 局 部 受 剧 热 、 环 境 潮湿 、 跑 骨 滴 漏 等 。 

(2) 企业 作业 的 电气 设备 易于 发 生 隐 患 和 劣化 的 部 位 : 
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1) 电器 元 件 与 电磁 、 绝 缘 相关 的 部 位 。 

2) 电气 零 部 件 与 介质 接触 、 腐 蚀 的 部 位 。 

3) 电气 开关 柜 、 控 制 箱 、 操 作 盘 受 粉 侍 、 灰 人 尘 污染 的 部 位 。 

4) 电器 元 件 受 周边 温度 影响 的 部 位 。 

5) 电气 设备 受 环境 潮气 侵入 的 部 位 。 

企业 作业 的 电气 设备 ， 易 发 生 隐 患 和 劣化 的 主要 原因 ， 可 用 以 下 几 方 面 概括 : 
1) 电 及 电磁 的 作用 。 

2) 高 温 及 温 变 的 作用 。 

3) 机 械 力 的 作用 。 

4) 环境 潮湿 的 作用 。 

5) 电化 学 及 化 学 的 作用 。 
6) 宇宙 放射 线 的 作用 。 

(3) 企业 作业 的 仪表 (包括 计算 机 ) 设备 ， 易 于 发 生 隐患 和 劣化 的 部 位 : 
1) 与 电磁 、 绝 缘 相 关 的 部 位 。 

2) 与 介质 接触 、 腐 蚀 的 部 位 。 

3) 受 粉 尘 灰 侍 污 染 的 部 位 。 

4) 受 周边 温度 影响 的 部 位 。 

5) 受 环境 潮气 侵入 的 部 位 。 

企业 作业 的 仪表 (包括 计算 机 ) 设备 ， 易 于 发 生 隐 患 和 劣化 的 主要 原因 : 
1) 电 及 电磁 的 作用 。 

2) 高 温 及 温 变 的 作用 。 

3) 机 械 力 的 作用 。 

4) 环境 潮湿 的 作用 。 

5) 电化 学 及 化 学 的 作用 。 

6) 宇宙 放射 线 的 作用 。 































































































7.6 点 检 的 PDCA 工作 法 


综 上 所 述 ， 通 过 企业 三 位 一 体 的 设备 管家 体系 中 各 类 点 检 人 员 ， 对 作业 设备 实施 管 


理 及 点 检 作 业 时 ， 其 工作 方法 中 的 四 个 环节 是 : 


1) 制定 点 检 技 术 标 准 和 点 检 计 划 ， 实 施 自我 完结 的 流程 (P 一 一 计划 环节 )。 
2) 按 制 定 的 各 类 计划 和 标准 ， 实 施 点 检 和 委托 检修 工程 (D 一 一 实施 环节 )。 
3) 细致 检查 各 项 作业 实施 的 结果 ， 认 真 地 分 析 检 查实 绩 〈(C 一 一 检查 环节 ) 。 
4) 在 实绩 检查 分 析 的 基础 上 ， 制 定 改进 措施 ， 自 主 改 善 〈(A 一 一 改进 环节 ) 。 
采用 PDCA ( 见 图 1.7-13) 工作 方法 ,来 推进 自身 素质 的 提高 和 工作 经 验 的 积累 ， 



































特别 是 企业 设备 管家 体系 中 “专职 点 检 员 ”的 工作 方法 ， 尤 为 重要 ， 从 而 推动 企业 设 
备 管家 体系 管理 设备 工作 水 平 的 不 断 地 提高 。 
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图 1.7-13 点 检 工 作 的 PDCA 循环 及 五 定 、 五 细 工 作 流 程 


企业 设备 管家 体系 中 的 “专职 点 检 员 ”的 工作 方法 ， 是 指 设备 点 检 业 务 的 “ 计 
划一 实施 一 检查 一 反馈 ”的 循环 ， 这 种 方法 ， 很 适用 于 企业 作业 设备 在 下 列 专 职 点 检 
员 “ 设 备 管家 管理 设备 相关 问题 ”业务 实施 的 过 程 中 去 使 用 : 

1) 企业 作业 设备 状态 信息 的 搜集 、 整 理 及 问题 分 析 的 过 程 。 

2) 企业 作业 设备 状态 受 控 点 “点 检 管 理 ” 业 务 的 实施 过 程 。 

3) 企业 作业 设备 “不 停产 、 停 产检 修 管理 ”业务 的 计划 编制 过 程 。 

4) 作业 设备 检修 用 备品 配件 、 资 材 管理 计划 的 制定 和 准备 过 程 。 

5) 作业 设备 检修 时 ,“ 维 修 费 用 管理 ”业务 的 计划 和 预算 过 程 。 

6) 企业 作业 设备 “不 停产 、 停 产检 修 管理 ”业务 的 工程 委托 及 实施 过 程 。 

7) 企业 作业 设备 “不 停产 、 停 产检 修 管理 ”业务 的 施工 安全 过 程 。 
8) 作业 设备 委托 “检修 方 ” 实 施 检修 工程 业务 的 验收 、 试 运转 过 程 。 
9) 企业 作业 设备 状态 受 控 点 的 隐患 及 故障 管理 业务 的 实施 过 程 。 

10) 企业 的 “设备 和 维修 的 技术 管理 ”及 其 相应 的 数据 汇总 、 分 析 过 程 。 
PDCA 的 新 趋势 如 图 1.7-14 所 示 。 
企业 设备 管家 体系 实施 设备 管理 的 PDCA 工作 法 的 四 阶段 八 步骤 如 图 1.7-15 所 示 。 
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1.7-14 PDCA 的 新 趋势 
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四 原则 














勤 思 考 、 
停产 、 
每 个 月 的 5WIH 设备 管家 体系 | | 经 
] 思考 方法 和 内 部 的 三 方 与 : 
确 徐 “| | 自我 党 结 标准 | | 检修 方 启 同 | | 求 精准 


























图 1.7-15 PDCA 工作 法 的 四 阶段 八 步 又 
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第 1 篇 设备 运行 的 状态 检查 








7.7 点 检 管 理 要 从 故障 统计 入 手 


点 检 或 设备 管家 ， 如 何 从 杂 乱 无 音 的 设备 管理 工作 中 ， 整 理 出 一 个 契 和 点， 怎样 从 
干 头 万 绪 的 日 常 繁琐 的 事务 工作 中 ， 找 出 一 条 捷径 ， 建 议 企业 的 设备 管家 管理 设备 的 工 
作 ， 必 须要 从 故障 管理 进入 ， 要 从 故障 统计 着 手 ， 详 见 本 书 的 附录 了 。 


7.8 设备 点 检 管 理 的 标准 化 作业 (一 天 ) 


企业 的 设备 管家 体系 中 “专职 点 检 员 ”的 工作 ， 基 本 上 是 : 半天 现场 设备 点 检 ， 
半天 做 点 检 结 果 的 分 析 、 判 断 、 状 态 维修 和 相应 账 票 的 管理 。 因 此 ， 一 般 来 说 , “专职 
点 检 员 ”是 企业 里 的 一 个 新 型 的 岗位 ， 而 不 是 一 个 按 传统 习惯 上 说 的 是 什么 “工种 ”， 
男 外 ， 从 企业 设备 管家 的 角度 来 说 ,， “专职 点 检 员 ”又 是 企业 产品 作业 设备 的 现场 的 直 
接管 理 者 ， 其 标准 化 工作 的 业务 比重 大 致 如 下 : 

1) 现场 产品 作业 设备 状态 点 检 和 组 织 作 业 设 备 相 关 的 检修 工程 管理 ，50% 。 

2) 编制 作业 设备 的 检修 工程 计划 、 做 各 种 台 账 和 整理 各 种 记录 数据 ，30% 。 

3) 作为 企业 设备 管家 的 中 心 人 物 ， 联 络 与 协调 各 部 门 及 各 方 的 工作 ，15% 。 

4) 不 断 学 习 、 提 高 设备 管家 管理 作业 设备 的 技能 和 开展 自主 管理 活动 ，5% 。 

当然 ， 以 上 企业 设备 管家 管理 设备 的 工作 业务 比重 ， 可 根据 企业 产品 作业 设备 的 运 
行 状态 ， 随 时 予以 调整 ， 但 必须 按 业 务 比 重 , 平衡 好 工作 内 容 。 

企业 设备 管家 体系 中 “专职 点 检 员 ”一 天 的 标准 化 工作 时 间 段 如 图 1.7-16 所 示 。 
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点 检 、 检 修 作业 点 检 、 检 修 作业 维修 计划 
的 实施 结 昌 的 记录 和 报告 |。 结 作 全 








。 重 点 点 检 的 实施 。 实 绩 记 录 。 按 点 检 的 结果 
。 日常 点 检 、 给 油 。 设 备 问 题 点 的 列 出 “维修 工 
。 作 业 长 的 指示 程 表 ” 

。 运 行 状态 的 收集 记 4 点 检 日 志 ”| | 。 填 工程 委托 单 
。 检 修 作业 的 管理 。 数 据 的 整理 。 备 件 资材 订货 
。 其 他 委托 事项 


调整 点 检 计 划 表 


图 1.7-16 专职 点 检 员 一 天 的 标准 化 工作 时 间 段 
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忆 驯 习 过 膏 芯 飞 宇 证 车 
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3} Ry 
适合 于 我 国 作息 时 间 的 点 检 标 准 化 工作 时 间 段 如 图 1.7 -17 所 示 。 


“停产 检修 日 ”管理 时 间 段 
“紧急 故障 ”处 理 时 间 段 












吃饭 情况 点 检 信 息 化 管理 、 填写 作业 日 志 


点 检 作 业 时 间 段 休息 交流 时 间 段 | 账 票 类 管理 时 间 段 时 间 段 


人 
E33 








0.5h 1.0h 0.5h 2.5h 1.0h 





二 一 一 | 
不 停产 检修 时 间 段 不 停产 检修 时 间 段 





操作 方 、 点 检 方 、 检 修 方 “ 三 方 ” 联 络 〈 包 括 业务 指导 ) 








图 1.7-17 适合 于 我 国 作息 时 间 的 点 检 标 准 化 工作 时 间 段 











企业 设备 管家 体系 的 “专职 点 检 员 ”， 要 认真 推进 点 检 标 准 化 工作 方法 ， 即 所 谓 的 
“4728513” 的 标准 化 工作 方法 : 

“4”: 是 指 PDCA 四 个 阶段 。P a 
标准 实施 点 检 和 修理 工程 ，C 一 一 检查 实施 结果 ， 进 行 实 在 实际 分 析 的 
基础 上 制定 措施 ， RE ta er 
扫 、 dh 

7”: 推进 点 检 标 准 化 作业 的 七 个 基本 步骤 ， 即 : 中 调查 现状 ; @) 发 现 问题 ; @@ 制 
an GO 巩固 提高 。 

2”: 两 类 标准 ， 即 企业 的 “技术 作业 标准 ”和 “制度 管理 标准 ”。 

8”: 八 项 标准 化 ， 即 : 中 基准 标准 规范 化 ; @ 行 为 动作 规范 化 ; 包 安 全 工作 标准 
化 ; 四 管 理 方法 标准 化 ; 包工 作 时 间 标 准 化 ; @@ 工 作 程序 标准 化 ，@ 服 装 标志 标准 化 ，; 
@ 礼 仪 环境 标准 化 。 

51”: 对 现场 改善 开展 5W1H 调查 活动 (何事 、 何 时 、 何 人 、 何 地 、 何 因 ， 如 何 
干 ) 和 “5 个 一 和 1 个 零 ” 活 动 (安全 第 一 、 质 量 第 一 、 效 率 第 一 、 一 流标 志 、 一 流 业 
绩 ， 事 故 为 零 ) 。 

“3”; 三 确认 (作业 方 、 点 检 方 、 检 修 方 ) ， 即 确认 、 确 信 、 确 实 。 

“专职 点 检 员 ”的 标准 化 工作 任务 框图 如 图 1.7-18 所 示 。 

企业 设备 管家 体系 中 的 “专职 点 检 员 ” 的 标准 化 业务 流程 如 图 1.7-19 所 示 。 
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到 








企业 的 设备 管家 体系 服务 于 产品 的 目标 


费用 最 少 状态 最 好 
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图 1.7-18 “专职 点 检 员 ”的 标准 化 工作 任务 框图 





7.9 点 检 的 职责 “七 事 一 贯 制 ” 


由 图 1.7-20 可 见 ， 企 业 要 贯彻 设备 管理 重心 下 移 的 政策 ， 落 实 、 实 施 由 企业 的 
“专职 点 检 员 ” 管理 设备 的 制度 ， 其 核心 的 工作 ， 就 是 以 下 所 述 的 “七 事 一 贯 制 ”: 
1) 对 企业 的 产品 作业 线 设备 ， 按 计划 认真 地 实施 状态 受 控 点 的 点 检 。 
2) 根据 点 检 的 结果 ， 汇 集 点 检 实 测 的 状态 信息 ， 整 理 、 分 析 和 判断 。 
3) 按 状态 受 控 点 点 检 的 状态 信息 ,分 轻 、 重 、 缓 、 急 编制 检修 计划 。 
4) 作为 设备 管家 ， 要 按 项 目 准 备 好 图 样 资 料 、 资 材 ， 提 供给 修复 用 。 
5) 按 已 纳入 工程 检修 的 项 目 做 好 工程 的 委托 、 管 理 ， 作 好 现场 说 明 。 
6) 停产 检修 当日 ， 组 织 检 修 的 安全 联络 、 三 方 确认 和 试车 验收 工作 。 
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主动 检修 不 停产 检修 | | 停产 检修 | | 大 修长 停产 检修 | | 事故 抢修 
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检修 实绩 整理 
停产 检修 实绩 分 析 会 故障 分 析 会 








维修 费 统计 实绩 


PDCA 工 环 
a 


图 1.7-19 企业 设备 管家 体系 中 的 “专职 点 检 员 ”的 标准 化 业务 流程 
7) 认真 负责 做 好 检修 项 目的 实绩 记录 和 分 析 、 账 票 统计 、 信 息 反 馈 。 
企业 设备 管家 体系 中 的 “专职 点 检 员 ”， 要 认真 负责 地 做 好 所 管辖 的 产品 作业 线 设 
备 的 管理 ， 这 是 一 个 系统 工程 ， 必 须 一 笔 子 插 到 底 ， 努 力 把 每 项 工作 都 做 好 做 到 底 ， 这 
是 设备 管家 最 最 基本 的 本 职工 作 。 
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专职 点 检 员 



































图 1.7-20 企业 专职 点 检 员 管理 设备 的 制度 


7.10 ”点 检 实 施 管理 的 成 本 意识 


作为 企业 设备 管家 体系 中 的 每 一 位 成 员 ， 必 须 具 备 当 家 人 的 责任 感 ， 必 须 具 备 : 
“有 主人 翁 的 态度 ， 能 当家 理财 、 勤 俭 节约 和 会 认真 过 日 子 的 本 领 ”。 
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第 8 章 ”点 检 管 理 好 坏 的 标准 


8.1 设备 要 为 生产 服务 及 设备 完好 率 的 缺憾 


众所周知 ， 新 中 国 成 立 后 ， 我 国 就 立即 投入 了 恢复 生产 的 建设 时 期 。 由 于 当时 
( 即 20 世纪 50 ~ 60 年 代 ) 的 国际 环境 ， 唯 一 能 帮助 和 可 供 学 习 的 是 社会 主义 国家 及 其 
特定 的 经 济 模式 。 同 时 ， 企 业 的 设备 管理 方式 ， 是 学 习 与 之 配套 的 “设备 计划 检修 模 
式 ”， 特 别 是 在 20 世纪 的 十 几 个 “五 年 计划 ”中 , 我 国企 业 的 设备 管理 方式 基本 都 按 
“设备 计划 检修 制 ” 实 施 ， 当 时 企业 管理 中 有 一 句 响亮 的 口号 ， 那 就 是 : 企业 的 所 有 部 
门 都 要 为 “生产 ”服务 ， 当 然 ， 企 业 的 “设备 也 要 为 生产 服务 ”。 虽 然 有 这 样 的 过 程 ， 
应 该 特别 指出 的 是 ， 不 能 否定 在 那个 时 期 的 学 习 ， 因 为 ， 当 时 的 那 种 模式 和 制度 ， 对 新 
中 国 成 立 后 企业 早期 的 经 营 和 设备 管理 的 进步 ， 都 起 到 了 积极 的 启蒙 作用 和 有 力 的 推动 
作用 ， 尤 其 是 使 企业 的 设备 管理 ， 由 原来 的 “不 坏 不 修 、 坏 了 再 修 ” 的 被 动 抢修 状态 ， 
进入 到 了 主动 的 计划 检修 制 的 预防 维修 阶段 ， 足 足 向 前 推进 了 一 大 步 。 
除 此 以 外 ， 对 企业 设备 的 管理 指标 (现在 称 之 为 “考核 ”)， 都 采用 了 “设备 完好 
率 ” 来 衡量 ， 企 业 各 主管 部 门 对 各 单位 在 不 同 的 时 期 ， 都 提出 了 “设备 完好 率 ” 的 量 
化 指标 的 要 求 。 笔 者 曾 在 20 世纪 60 年 代 ， 在 毕业 后 分 配 到 冶金 部 在 山西 太原 的 一 个 直 
属 企业 ， 并 担任 了 该 企业 机 械 动 力 科 的 负责 人 。 当 时 ， 企 业 属于 山西 省 冶金 厅 领 导 和 管 
辖 。 每 个 月 都 要 召开 一 次 设备 管理 汇报 会 ， 会 议 主要 议程 之 一 ， 就 是 各 个 企业 汇报 上 个 
月 企业 的 “设备 完好 率 ”， 记 得 很 清楚 ， 上 级 领导 要 求 的 考核 指标 是 : 设备 完好 率 必须 
高 于 87.5% 。 而 笔者 的 企业 是 个 新 建 工厂 ， 因 此 ， 每 个 月 在 设备 完好 率 的 评比 上 ， 都 
能 达到 93% ~94% 。 后 来 ， 笔 者 到 某 样板 厂 学 习 ， 在 和 市 场 经 济 环境 下 企业 设备 系统 
的 第 一 线 员工 谈 到 “企业 设备 管理 的 好 坏 ， 样 板 厂 是 如 何 来 衡量 、 如 何 来 考核 时 ”， 他 
们 感到 不 理解 。 并 问 道 “你 们 是 如 何 做 的 ?”， 笔 者 胸有成竹 地 告诉 ; “是 用 设备 完好 
率 ” ， 结 果 ， 他 们 瞪 着 眼睛 ， 还 是 听 不 懂 。 我 们 只 得 通过 翻译 告诉 道 : “所谓 “设备 完 
好 率 " ， 是 指 : 如 有 100 台 设 备 ， 其 中 有 几 台 是 完好 的 ， 如 果 有 90 台 是 完好 的 ， 则 “ 设 
备 完 好 率 ” 就 是 90% ”。 没 想到 他 们 让 翻译 来 告知 笔者 : “在 产品 作业 线 上 有 100 台 设 
备 ， 原 料 从 第 一 台 设 备 上 投入 ， 经 过 产品 作业 线 上 这 100 台 设 备 的 加 工 ， 直 到 最 后 一 台 
设备 ， 制 造 出 了 合格 的 成 品 ， 这 100 台 产 品 作 业 线 设备 ， 要 是 其 中 有 1 台 设 备 不 好 ， 那 
么 “设备 完好 率 ” 该 是 多 少 啊 ， 这 样 的 “设备 完好 率 ” 好 不 好 啊 ”， 笔 者 随口 说 了 一 
下 :“ 设 备 完好 率 99% ， 这 当然 好 啊 ”。 没 想到 他 们 大 手 一 挥 地 吼叫 道 :“ 好 什么 呐 ， 产 
品 作 业 系 统 全 线 停产 了 。” 
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最 后 ， 他 们 告诉 笔者 : “企业 的 产品 是 企业 的 命根 子 ， 有 了 产品 就 有 了 增产 的 价 
值 ， 企 业 有 了 产品 并 送 往 市 场 去 交换 ， 有 了 交换 企业 就 有 了 利润 ， 当 老板 有 了 财富 的 同 
时 ， 员 工 们 也 就 有 了 报酬 ”可 见 ， 某 样板 三 开展 TPM 活动 ， 提 倡 “ 全 员 参 加 的 服务 于 
产品 的 维修 ”， 引 导 企 业 员 工 ， 由 面向 设备 的 从 “设备 维修 ”到 面向 产品 “服务 于 产品 
的 维修 ”的 转变 。 所 以 在 不 同 的 环境 下 ， 企 业 如 何 对 待 设备 、 设 备 管理 方式 及 其 对 企 
业 产 品 的 影响 和 企业 成 本 的 考虑 是 根本 完全 不 同 的 两 回 事 。 在 市 场 经 济 环境 下 ， 当 今 企 
业 各 部 门 的 管理 目标 是 什么 ,企业 设备 管理 的 守则 是 什么 , 企业 管理 的 目标 ， 痢 要 为 
“企业 的 产品 服务 ”而 不 是 习惯 的 要 “为 生产 服务 ”。 换 位 思考 ， 设 备 要 为 生产 服务 ， 
那么 ， 生 产 要 为 什么 服务 啊 ( 见 图 1.8-1)。 









































生产 供销 
操作 系统 物流 系统 


图 1.8-1 企业 都 要 为 产品 服务 的 目标 





8.1.1 企业 设备 管家 体系 中 好 的 “点 检 管 理 ” 含 义 


1) 自主 管理 。 能 按照 “企业 发 展 战略 总 目标 ”和 “年 度 产 品 订单 或 合同 所 确定 的 
任务 及 月 度 作业 计划 ”， 结 合 所 管辖 的 产品 作业 线 设 备 ， 能 自己 主动 地 安排 应 做 的 工 
作 ， 即 能 为 企业 产品 订单 或 合同 顺利 交 货 起 到 保障 作用 的 。 

2) 顾客 满意 。 要 明确 服务 的 用 户 是 谁 ， 其 需求 和 用 户 满意 度 是 什么 ， 即 在 时 间 、 
地 点 、 费 用 、 数 量 、 质 量 、 环 保 、 安 全 及 其 他 方面 的 用 户 要 求 是 什么 。 

3) 工作 责任 。 掌 控 管 辖 产 品 作业 线 设备 的 一 些 “ 状 态 受 控 点 ”的 关键 指标 体系 ， 
努力 确保 其 产品 保障 任务 的 完成 。 

4) 相关 事务 。 了 解 与 管辖 设备 相关 的 一 些 企业 文化 等 情况 ， 要 同步 完成 。 

5) 持续 学 习 。 学 习 企业 在 新 工艺 、 新 技术 方面 的 和 设备 创新 的 知识 拉 

6) 遵 章守纪 。 自 觉 遵 照 企 业 “ 设 备 管家 体系 ”管理 设备 的 八 项 原则 并 认真 实 
施 之 。 
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8. 1.2 设备 管家 管理 设备 的 八 项 原则 


企业 “设备 管家 体系 ”管理 设备 的 八 项 原则 ， 是 企业 设备 管家 管理 设备 的 理论 基 
础 。 它 是 在 我 国 新 的 经 济 体制 下 ， 认 真 贯彻 “科学 发 展 观 和 可 持续 发 展 战略 ”以 及 体 
现 社会 主义 价值 观 的 前 提 下 ， 总 结 企业 设备 管家 管理 设备 实践 成 功 经 验 的 基础 上 ， 借鉴 
了 当代 质量 管理 理论 ， 将 其 上 升 为 八 项 管理 原则 。 

企业 “设备 管家 体系 ”管理 设备 八 项 原则 的 推进 ， 对 当代 企业 的 设备 管理 ， 具 有 
十 分 重要 的 指导 意义 。 这 八 项 原则 ， 从 大 的 方面 ， 可 以 分 成 两 个 小 循环 : 前 面 四 条 的 小 
循环 ， 是 企业 设备 管家 体系 中 的 管理 准则 或 是 指导 思想 ; 后 四 条 的 小 循环 则 是 工作 方法 
或 思想 方法 。 这 两 个 小 循环 ， 引 导 企 业 的 设备 管家 体系 ， 特 别 是 其 中 的 专职 点 检 员 ， 能 
很 好 地 做 好 “点 检 管 理 ”， 如 图 1.8 -2 所 示 。 
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图 1.8-2 设备 管家 的 形象 和 作用 


“设备 管家 体系 ”管理 设备 的 八 项 原则 ， 分 成 两 个 小 循环 ， 详 述 如 下 : 

企业 设备 管家 体系 中 ， 当 管家 必须 遵循 的 管理 准则 或 指导 思想 的 四 条 原则 。 

1. 以 “服务 于 产品 和 用 户 满 意 ” 为 宗旨 

“服务 于 产品 和 用 户 满意 ”， 就 是 企业 的 “设备 管家 ”要 将 企业 的 “产品 和 用 户 ”， 
看 做 是 企业 设备 管家 的 衣食 父母 和 工作 宗旨 ， 认 识 到 : 不 为 企业 的 产品 (企业 的 战略 
目标 ) 服务 和 失去 了 用 户 ， 就 等 于 失去 了 设备 管家 自己 存在 的 价值 。 因 此 ， 管 理 要 急 
企业 的 产品 所 急 ， 想 服务 的 用 户 所 想 ,倾听 服务 对 象 的 声音 ， 认 真 负责 ， 要 经 常 进行 产 
品 作业 和 用 户 的 走访 ， 进 行 “ 用 户 满意 度 ” 的 调查 和 分 析 等 ， 力 争 做 到 要 满足 并 超越 
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用 户 的 要 求 和 希望 。 

2. “实践 是 检验 真理 的 唯一 标准 ”， 作 决策 必须 要 有 依据 

为 提高 决策 的 有 效 性 ， 必 须 实施 基于 事实 的 决策 方针 ， 强 调 数据 、 信 息 收 集 和 分 析 
在 管理 体系 中 的 重要 性 ， 实 践 才 是 检验 真理 的 唯一 标准 ， 要 用 实践 、 数 据 和 信息 来 说 
话 。 设 备 管 家 管理 设备 ， 应 从 操作 方 、 检 修 方 、 定 期 点 检 、 解 体 点 检 、 倾 向 管理 、 专 项 
试验 、 故 障 统计 、 资 材 采 购 和 用 户 满意 等 方面 ， 进 行 数据 的 收集 、 用 统计 技术 方法 进行 
分 析 ， 从 而 为 设备 管家 管理 设备 做 决策 和 实施 设备 改进 时 ， 积 累 充 实 的 依据 。 

3. “尊重 领导 的 指导 ” 是 前 提 

“领导 ”是 指 企 业 的 最 高 管理 者 ， 企 业 的 高 层 领导 的 职责 是 : 高 瞻 远 有 瞩 、 确 定 企 业 
的 战略 方针 ， 制 定 企业 的 政策 和 策略 ， 对 企业 的 发 展 和 前 途 负 有 责任 。 因 此 ， 企 业 的 
“领导 ”， 要 动员 全 体 员 工 参 与 “企业 设备 管家 体系 ”管理 设备 的 各 项 活动 ， 为 实现 企 
业 的 发 展 战略 总 方针 和 中 长 期 目标 而 努力 。 企 业 的 设备 管家 要 了 解 领 导 的 意图 ， 充 分 导 
重 领 导 、 依 靠 领 导 ， 应 争取 领导 的 指导 和 支持 ， 努 力 做 好 企业 设备 管家 的 工作 。 

4. 确立 企业 “维修 策略 ”的 第 一 要 素 是 成 本 ， 降 低 企 业 “ 成 本 ”是 管理 的 根本 
维修 作业 是 企业 设备 管家 团队 成 员 点 检 结 果 的 后 续 ， 确 定 维 修 策略 时 ， 考 虑 企业 成 
本 是 第 一 要 素 ， 降 低 企 业 成 本 是 设备 管家 管理 设备 的 神圣 职责 。 大 力 提倡 “自主 维 
护 ”， 不 断 调 研 以 提高 作业 效率 ， 要 从 企业 的 大 局 出 发 ， 每 项 每 处 、 点 点 滴 滴 ， 在 行动 
上 不 遗 余力 地 节约 支出 、 避 免 浪 费 ， 为 取得 低 成 本 、 高 效率 的 结果 而 努力 。 

以 下 是 企业 设备 管家 体系 中 ， 当 管家 必须 遵循 的 工作 方法 或 思想 方法 的 四 条 原则 。 

5. 确立 “持续 改进 ”的 管理 理念 

“没有 最 好 ， 只 有 更 好 ”， 持 续 改 进 是 体现 永 无 止境 的 改进 提升 的 过 程 ， 它 强调 了 
企业 的 管理 体系 、 过 程 和 产品 的 不 断 完善 和 改进 ， 可 见 ， 持 续 改 进 是 一 个 永恒 的 循环 活 
动 。 形 成 这 种 管理 理念 ， 可 以 促进 企业 管理 体系 运行 效率 的 提高 ， 也 可 以 增长 员工 的 自 
主管 理 、 设 备 管 家 体系 的 单 点 课 、 维 修 质量 攻关 活动 等 的 能 力 ， 以 此 来 不 断 推进 整个 设 
备 管理 体系 和 设备 维护 过 程 的 改进 ， 不 断 探索 改进 机 会 ， 增 强 企 业 的 竞争 能 

6. 按 科学 、 系 统 的 “过 程 方法 ”实施 管理 是 正确 的 思想 方法 

企业 要 把 做 好 每 件 事情 ， 视 为 一 个 系统 的 过 程 ， 为 提高 结果 有 效 性 ， 必 须 系统 地 认 
清 、 识 别 和 管理 这 些 过 程 及 过 程 之 间 的 相互 关系 和 作用 ， 在 管理 项 目的 全 过 程 中 ,采用 
“PDCA” 的 方法 ， 称 之 为 “过 程 方法 ”。 即 : 

为 做 好 每 件 事 项 ， 事 前 都 必须 有 一 个 策划 (Planing) 的 过 程 ， 即 如 何 去 做 ; 

按 事先 周密 策划 好 的 计划 ， 认 真 地 去 实施 (Do); 

按 既 定 目标 来 不 断 地 对 照 、 检 查 (Check) ， 以 此 来 找 出 其 中 存在 哪些 不 足 ; 

根据 对 照 、 检 查 结果 ， 好 的 继续 、 差 的 改进 ， 要 不 断 总 结 和 处 置 (Action ) 。 

这 种 不 断 改 进 工 作 的 PDCA 循环 方法 ， 这 个 过 程控 制 ， 是 设备 管家 的 工作 ， 设 备 管 
家 要 使 过 程 处 于 动态 的 受 控 状 态 ， 实 现 了 对 过 程 进行 识别 和 管理 的 目的 。 
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7. “全 员 参 与 ”是 管家 管理 的 基础 

管理 的 核心 是 处 理 各 种 人 际 关系 , “全 员 参 与 ”的 核心 是 调动 人 的 积极 性 ， 企 业 发 
扬 和 群众 路 线 优良 传统 ， 动 员 并 发 挥 广大 员工 的 潜力 是 企业 管理 的 法 宝 。 企 业 产品 作业 过 
程 的 各 级 人 员 是 企业 之 本 、 是 企业 产品 作业 活动 的 主体 ， 也 是 管理 活动 的 对 象 。 人 人 充 
分 参与 是 企业 良好 运作 的 群众 基础 ， 当 员工 的 才干 得 到 充分 的 发 挥 并 能 实现 创新 和 持续 
改进 时 ， 企 业 将 会 获得 最 大 的 收益 。“ 设 备 管 家 管理 设备 ”是 通过 企业 内 各 职能 、 各 层 
次 人 员 参 与 (三位一体) 并 支持 设备 管理 全 过 程 来 实施 的 。 设 备 管 理 过 程 的 有 效 性 取 
决 于 各 级 人 员 “ 全 员 管 理 ” 的 意识 、 能 力 和 主动 精神 的 发 挥 。 随 着 市 场 竞争 的 加 剧 ， 
全 员 主 动 参与 企业 的 设备 管理 ， 发 扬 “ 重 担 众人 挑 ”的 精神 ， 夯 实 群 众 基础 ， 显 得 尤 
为 重要 。 

8. 维护 好 “三 方 ” 的 和 谐 关 系 

企业 产品 的 “操作 方 ” 是 提供 作业 设备 运行 状态 的 关键 ， 随 着 企业 产品 的 升级 换 
代 ， 产 品 作业 线 设备 的 综合 效率 如 何 提 高 ,， “操作 方 ” 是 极其 重要 的 一 方 。 设 备 “ 技 术 
方 ” 是 专职 点 检 员 的 技术 顾问 ， 随 着 企业 设备 的 现代 化 ， 关 键 设备 上 状态 控制 点 的 疑 
难 问题 如 何 解决 ， 是 绝对 离 不 开 企 业 设备 “技术 方 ” 支 持 的 。 设 备 “ 检 修 方 ” 是 解决 
设备 故障 、 恢 复 设备 性 能 的 专家 里 手 ， 随 着 企业 产品 作业 条 件 的 繁重 , “检修 方 ”如何 
确保 在 维修 方面 的 用 户 满意 度 ， 也 是 企业 的 关键 。 作 为 企业 设备 管家 体系 中 “专职 点 
仿 员 ”的 工作 ， 都 离 不 开 上 述 “ 三 方 ” 的 支持 和 配合 。 因 此 ， 他 们 各 方 之 间 的 关系 是 
相互 依存 的 一 个 合作 的 整体 ， 专 职 点 检 员 只 有 与 上 述 “ 三 方 ”取得 良好 的 交流 和 合作 ， 
建立 一 种 双赢 的 关系 ， 维 护 好 对 本 企业 与 设备 管家 管理 设备 相辅相成 的 关系 ， 才 能 增强 
各 方 创造 价值 的 能 力 ， 才 能 实现 “为 企业 的 发 展 提供 强 有 力 的 基础 保障 ”的 目标 。 


8.2 当今 企业 设备 管理 的 定位 







































































1. 关于 “企业 ” 

我 国 加 入 到 “世界 贸易 组 织 ”后 ， 就 要 融入 其 中 ,“WTO” 宗 旨 中 明显 地 将 世界 各 
行 各 业 分 成 为 “货物 、 服 务 ”的 两 大 类 ， 而 且 都 要 “坚持 走 可 持续 发 展 道路 ， 促 进 对 
世界 资源 的 最 优 利用 ， 保 护 环境 " 。 近 年 来 ， 随 着 我 国 进一步 深化 改革 开放 ， 在 货物 类 
企业 飞速 建设 的 同时 ， 我 国 的 服务 类 企业 也 在 神速 地 发 展 ， 这 两 者 都 有 装备 ， 也 都 有 设 
备 管理 的 问题 。 因 此 ， 中 国 设备 管理 协会 顺应 形势 的 发 展 ， 提 出 了 “为 我 国企 业 的 发 
展 提供 强 有 力 的 基础 保障 " ， 由 “制造 业 ” 改 变 为 “企业 ”说 明 ， 中 国 设备 管理 协会 对 
我 国 新 生 的 “服务 类 企业 ”的 重视 | 

2. 关于 “生产 ”与 “作业 ”及 “产品 ” 

这 里 的 “企业 "， 就 包含 了 “货物 和 服务 ”两 大 类 性 质 的 企业 了 ， 进 入 社会 主义 市 
场 经 济 ， 为 了 对 一 些 词义 表达 得 更 明确 ， 要 “相应 地 ”做 一 些 调整 。 如 “生产 ”一 词 
对 货物 类 企业 有 “生产 ”的 问题 ， 而 对 服务 类 企业 ， 用 “生产 ”来 阐述 就 不 很 贴切 ， 
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是 否 统 一 用 “作业 ”一 词 来 表达 ， 用 “产品 ”来 表示 “作业 ”的 结果 。 这 样 ， 对 两 类 
不 同性 质 和 类 型 的 企业 都 适用 ， 如 货物 类 的 冶金 、 厂 化、 炼油 、 机 械 制造 企业 的 员工 实 
施 “ 作 业 ” 的 结果 ， 有 相应 的 钢铁 、 油 脂 、 机 械 产品 ;服务 类 的 如 港口 、 运 输 、 维 修 、 
金融 企业 的 员工 也 有 相应 的 “作业 ”， 与 其 对 应 的 有 物流 服务 “产品 ”、 修 理 “ 产 品 ” 
和 金融 的 理财 “产品 ”等 。 

3. 关于 “基础 保障 ” 

企业 的 设备 要 “为 我 国企 业 的 发 展 提供 强 有 力 的 基础 保障 ”， 这 里 ， “基础 保障 ” 
是 指 : 企业 设备 系统 的 员工 ， 要 建立 如 下 三 个 方面 新 的 理念 。 


8.2.1 要 为 企业 的 产品 服务 


进入 新 时 期 ， 企 业 各 个 部 门 工 作 的 “定位 ”， 以 前 ,习惯 的 提 法 是 : 企业 各 个 部 门 
都 要 为 “生产 ”服务 ， 现 在 ， 从 世界 各 国 的 动态 来 看 ， 都 在 相应 地 悄悄 地 变化 ， 都 在 
潜移默化 地 向 “为 产品 服务 ”的 方 徊 上 转变 ， 也 就 是 说 : “企业 各 个 部 门 ， 每 天 来 得 
早 、 走 得 晚 ， 注 辛苦 昔 作 业 ， 都 在 干什么 ， 您 仔细 分 析 和 观察 ， 确 实 都 是 在 为 企业 的 产 
品 服务 ， 而 不 仪 仅 是 为 “生产 ”服务 ， 再 说 大 家 为 生产 服务 ， 那么,“ 生产 ”在 为 谁 服 
务 啊 ， 因 此 ， 当 今 时 代 ， 企 业 各 个 部 门 ， 都 要 转变 ， 要 从 : 以 “我 ”为 中 心 ， 转 变 到 ; 
以 “产品 ”为 中 心 的 轨道 上 来 ， 都 要 “为 产品 服务 ”。 


8. 2.2 ”要 使 设备 的 用 户 满意 ， 也 就 是 要 让 被 服务 的 用 户 满意 


在 ISO 9001 一 2008 版 标准 中 过 程 早 以 明确 了 从 “用 户 需 求 ” 出 发 ， 经 过 管理 体系 
持续 改进 ， 达 到 “用 户 满意 ”的 目标 。 企 业 的 设备 管理 体系 ， 同 样 也 是 要 为 “服务 对 
” 用 户 满意 ， 如 图 1.8-3 所 示 。 企 业 通 过 强化 推进 “用 户 满 意 ”， 就 能 实现 “全 














































































































员 参 加 ”的 目标 ,使 企业 的 发 展 得 到 实 实在 在 的 强 有 力 的 基础 保障 。 


质量 管理 体系 持续 改进 











图 1.8-3 质量 管理 体系 的 持续 改进 
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如 何 做 到 “用 户 满意 ”， 如 何 通过 企业 “全 员 参 加 ”来 达到 “满足 用 户 需求 ”， 这 
个 问题 一 直 是 “有 人 说 ， 可 没有 人 知道 该 如 何 做 ”。 理 论 上 说 说 都 没有 问题 ,但 如 何 来 
实施 ， 这 是 一 个 摆 在 各 个 企业 面前 的 一 个 很 现实 的 问题 ? 

日 本 开展 的 TPM 活动 ， 即 “全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 维修 ”， 就 是 解决 这 个 问题 ， 
也 可 以 说 日 本 的 TPM 是 形势 逼 出 来 的 ， 是 必须 要 通过 “全 员 参 加 ”才能 完成 上 述 物资 
供应 。 因 此 ， 当 今 企 业 如 何 实施 “用 户 满意 ”、 如 何 通过 企业 的 “全 员 参 加 ”来 达到 使 
“用 户 满意 ”， 不 是 那么 容易 的 一 件 事 。 宝 钢 的 实践 是 : 通过 企业 召开 “ 职 代 会 ”， 动 员 
并 要 求 企业 各 个 部 门 、 各 个 单位 来 回答 : 你 们 的 “用 户 ” 是 谁 ， 你 们 如 何 使 “用 户 ” 
满意 ， 推 进 并 开展 “用 户 满意 ”活动 ， 使 每 个 部 门 必须 明确 “你 服务 的 对 象 是 谁 ， 以 
及 如 何 做 才能 使 服务 端 对 象 满意 ”， 通 过 企业 上 下 、 全 员 开 展 “ 用 户 满意 ”活动 ， 确 实 
推进 并 做 到 了 “全 员 参 加 ”的 目标 ， 达 到 四 个 满意 ， 即 :“ 作 业 的 上 工序 要 使 下 工序 满 
意 ; 服务 部 门 做 到 使 作业 部 门 满意 ; 辅助 人 员 努 力 使 作业 一 线 满意 ; 管理 人 员 改 进 使 作 
业 人 员 满 意 。 具 体 的 为 : 

1) 凡 参 加 产品 作业 过 程 的 一 切 人 员 ， 都 要 把 设备 维修 作为 己任 。 作 业 操 作 人 员 负 
有 用 好 、 维 护 好 设备 的 直接 责任 ， 要 参加 设备 清扫 、 紧 固 、 调 整 、 给 油脂 、 日 常 点 检 、 
不 停产 检修 及 有 患 情 设备 要 报告 的 工作 。 

2) 企业 各 管理 、 经 营 职能 部 门 ， 要 从 “以 我 为 中 心 ” 转 变 到 “以 产品 为 中 心 ”的 
轨道 上 来 ， 也 要 做 到 使 “用 户 满意 ”， 从 各 上 自 不 同 岗 位 的 本 职工 作出 发 ， 都 要 支持 企业 
的 设备 管理 工作 。 

3) 设备 管理 工作 ， 要 纳入 企业 及 各 个 部 门 的 经 营 计 划 中 去 ， 设 备 管理 目标 是 企业 
各 位 经 理 及 各 级 领导 的 任期 目标 之 一 。 包 括 : 设备 进行 预防 性 和 预测 性 管理 ， 通 过 设备 
管家 中 的 专职 点 检 员 ， 对 设备 进行 认真 点 检 ， 以 准确 掌握 设备 技术 状态 。 根 据点 检 的 结 
果 ， 实 行 有 效 的 计划 维修 、 维 持 和 改善 设备 工作 性 能 〈 而 不 是 按 计划 时 间 的 检修 ) ， 预 
防 突 发 事故 发 生 ， 延 长 机 件 寿命 ， 减少 停 产 时 间 ， 提 高 设备 的 综合 效率 ( OEE)， 保 证 
产品 正常 作业 ， 降 低 维修 费用 ， 以 提高 产品 生产 效益 为 目标 ， 提 高 停产 检修 的 计划 性 。 
要 求 合理 精确 地 制定 停产 检修 计划 ， 统 一 设 定 停产 检修 模型 ， 提 高 检修 人 员 的 维修 效 
率 ， 检 修 工作 实行 标准 工时 、 工 序 管理 等 。 


8.2.3 使 企业 的 价值 最 大 化 


当今 时 代 ， 企 业 追 求 的 目标 ， 已 经 从 原来 的 产值 最 大 化 、 利 税 最 大 化 、 利 润 最 大 
化 、 净 利 最 大 化 和 企业 资金 净 流 量 的 最 大 化 ， 进 入 到 经 营 贡献 即 企 业 价值 的 最 大 化 。 企 
业 价值 最 大 化 包含 : 股东 稳定 优厚 的 红利 、 用 户 获 得 满意 的 服务 、 社 会 共享 地 区 的 发 
展 、 员 工 创造 价值 的 提升 和 伙伴 共同 利益 的 确保 ， 如 图 1.8-4 所 示 。 设 备 系 统 的 作业 和 
工作 ， 都 要 朝 着 这 个 方向 去 努力 。 

那么 ， 这 些 工 作 ， 在 企业 里 到 底 由 谁 来 完成 ， 企 业 管理 的 重心 要 下 移 : 企业 高 层 领 
导 确 定 经 营 战略 总 目标 、 管 企业 发 展 的 方向 ， 企 业 中 层 领导 要 预测 、 管 理 企 业 明 天 即将 
发 生 的 事务 ， 企 业 今天 现场 的 具体 实务 ， 将 由 基层 员工 来 承担 。 有 具体 地 说 : 在 企业 的 设 
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备 系 统 中 ， ”就 是 “点 检 ”， 就 是 三 位 一 体 设 备 管家 体系 中 的 “专职 点 
检 员 ”， 他 就 应 “为 企 业 发 展 提供 基础 保障 的 最 佳 实践 者 ”。 














追求 长 期 发 展 
要 积累 
企业 可 支配 的 
自 有 资金 





且 冰 于 汶 


甩 宫 这 隐 并 后 六 





图 1.8-4 企业 的 价值 最 大 化 


这 “三 位 一 体 设 备 管家 体系 中 的 “专职 点 检 员 ，”， 要 主动 去 了 解 并 将 根据 企业 本 
季度 产品 的 订单 、 合 同 ， 明 确 确定 这 些 产 品 是 由 哪些 “产品 作业 线 设备 ”来 完成 作业 
的 ， 三 位 一 体 设 备 管 家 体系 中 的 “点 检 ”， 就 要 将 这 些 产 品 作业 线 ， 按 “预知 状态 、 超 
前 管理 ”的 指导 方针 ， 并 按 “ 独 立 自主 、 全 面 、 全 方位 ”的 管理 ， 运 用 “点 检 、 停 产 
检修 ”的 手段 ， 做 到 认真 负责 、 当 家 理财 ， 确 保 产品 作业 的 顺利 完成 。 企 业 的 “点 
检 ”， 要 担当 起 “为 企业 发 展 提供 基础 保障 的 最 佳 实践 者 ”。 
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8.3 企业 管理 的 目标 一 一 设备 综合 效率 最 大 化 
8. 3.1 设备 综合 效率 的 应 用 范围 








设备 综合 效率 (OEE) 又 称 之 为 “设备 整体 效能 
法 和 考核 、 对 标的 手段 。 当 前 世界 级 的 一 些 大 集团 、 知 名 企业 与 公 
用 。 但 在 国内 ， 很 遗憾 许多 企业 及 设备 管理 部 门 ， 仍 旧 停 留 在 用 
理 与 考核 ， 对 OEE 仍 没有 得 到 
理 ， 还 没有 理解 ， 还 没有 提 到 议事 日 程 上 来 。 

所 谓 “ 设 备 综合 效率 ”是 指 : 企业 的 每 一 台 
要 实现 这 一 理论 产能 ， 必 须 保 证 设备 在 运行 中 ， 
用 “Overall Equipment Effectiveness” 三 个 英文 字母 的 字 头 来 表示 ， 





























“作业 设备 ”， 都 有 设计 的 理 Y 
没有 任何 的 耽误 和 质量 的 损耗 。 





”， 是 一 种 企业 管理 有 效 的 分 析 方 


\ 司 内 , 已 得 到 广泛 应 
“设备 完好 率 ” 的 管 


有 效 的 应 用 。 主 要 原因 在 于 : 人 们 对 于 OEE 的 基本 原 





从 产能 
这 里 ， 
简称 为 OEE。 








里 ， 特 别 要 强调 的 是 ，OEE 虽然 称 之 为 “设备 综合 效率 "”， 它 绝 不 仅仅 是 设备 管 
理 部 门 的 事 ， 它 是 个 “企业 管理 的 指标 ”， 是 企业 各 个 部 门 都 要 关心 的 ， 如 图 1.8 -5 
所 示 。 

现场 操作 SR 
作业 计划 “人 他 高 管理 局 多 
CY | a 3 
RN oe eg (un }—c€ 维修 计 划 
a La 备 综 合 效 率 
sa (OEE) 是 Ee 设备 管家 
企业 答 理 的 指 款 A 
绩效 评估 ge A 
bo "es 品质 部 | 
,全 企业 各 个 部 1 ]/ Am 
培训 se 、 守 骨 天 od 
入 奖 罚 制度 
图 1.8-5 设备 综合 效率 与 企业 各 部 门 的 关系 
8. 3.2 ”什么 是 设备 综合 效率 





OEE 就 是 用 来 表现 企业 作业 设备 实际 的 作业 能 力 相 对 于 理论 产能 








的 比率 ， 它 


是 一 个 独立 的 企业 管理 的 测量 工具 。OEE 是 由 企业 作业 设备 的 时 间 开 动 率 (可 用 





度 ) 、 性 能 开动 率 (性 能 
成 ， 单 体 设 备 甚至 是 整个 企业 的 运 
如 图 1.8-6 所 示 。 


云 行 ， 都 会 受到 OEE 3 


比 ) 以 及 合格 品 率 (质量 指数 ) 三 个 关键 要 素 相 乘 来 组 
这 三 个 要 素 累 积 效 果 的 影响 ， 
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[sl 








性 能 发 挥 的 情况 







让 我 发 挥 
更 高 的 性 能 





图 1.8-6 设备 综合 效率 的 含义 


8. 3.3 ”如何 计 算 设备 综合 效率 


OEE 具体 计算 公式 如 下 : 
OEE = 时 间 开 动 率 x 性 能 开动 率 x 合格 品 率 
公式 中 的 各 项 说 明 如 下 : 
1) 时 间 开 动 率 : 作业 设备 “开动 时 间 ” 的 利用 情况 ， 衡 量 作业 设备 由 于 调整 、 发 
生 故 障 等 停产 的 耽误 造成 的 时 间 损 失 ， 即 
时 间 开 动 率 = 开动 时 间 / 负 荷 时 间 
负荷 时 间 = 日 历 工作 时 间 - 计划 停产 时 间 - 非 设 备 因 素 的 停产 时 间 
开动 时 间 = 负荷 时 间 - 故障 停产 时 间 - 设备 调整 初始 化 的 时 间 

(包括 更 换 产 品 规格 、 更 换 工 装 模 具 、 更 换 刀 有 具 等 作业 活动 所 用 时 间 ) 。 

2) 性 能 开动 率 : 作业 设备 性 能 的 发 挥 情况 ， 衡 量 短暂 停产 、 空 转 耽 误 、 速 度 降 低 




















性 能 开动 率 = 净 开 动 率 x 速度 开动 率 
净 开 动 率 = 加 工 数 量 x 实际 加 工 周 期 /开动 时 间 
速度 开动 率 = 理论 加 工 周期 /实际 加 工 周期 
其 中 ， 任 何 一 台 设 备 ， 其 在 启动 阶段 的 速度 ， 都 是 由 静止 开始 然后 上 升 到 工作 速 
度 ; 以 及 其 在 制 动 时 的 速度 ,一 定 也 是 由 工作 速度 直至 下 降 到 速度 为 零 ， 因 此 ， 可 见 ， 
性 能 开动 率 永远 存在 速度 损失 的 现象 、 永 远 也 不 会 等 于 “1”， 或 是 说 :“ 设 备 综合 效率 
OEE”， 永 远 也 不 会 等 于 “1”， 更 不 会 大 于 “1”。 
3) 合格 品 率 : 作业 设备 的 有 效 工 作 情 况 ， 衡量 设 备 加 工 质量 的 损耗 、 废 品 损 
失 ， 即 
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人 
8.3.4 设备 综合 效率 的 实质 
将 OFE 的 计算 公式 展开 ， 再 将 分 子 、 分 母 的 同类 项 相约 掉 ， 即 
OEE = 时 间 开 动 率 x 性 能 开动 率 x 合格 品 率 x 100% 








开动 时 间 、 加 工 数量 x 实际 加 工 周期 理论 加 工时 间 、 合 格 品 数量 
“负荷 时 间 开动 时 间 实际 加 工 周 期 ”加 工 数量 
理论 加 工时 间 x 合格 品 数量 
负荷 时 间 

这 样 ，OEE 即 可 理解 为 :“ 合 格 品 的 制作 时 间 ” 占 “总 可 用 作业 时 间 ” (负荷 时 
间 ) 的 比例 ， 或 者 ， 更 明确 的 表述 为 ，OEE 等 于 在 负荷 时 间 内 ,实际 产量 与 理论 产量 
的 比值 。 

换 一 种 方法 ， 用 图 解 的 方法 来 表达 ， 如 图 1.8 -7 所 示 。 





OEE 




















OEE = 


























日 历时 间 (A) = 工作 天 数 X 每 天 、 每 班 的 小 时 数 





























作 

内 上 计划 作业 时 间或 计划 开动 时 间 (B) | 

划 | 拖 设 故障 
二 | 实际 作业 时 间或 实际 开动 时 间 (C) _ 
划 时 | 突 因 准 人 | ” 空 仿 

> :如 作 操 
售 间 车 更 名 业 设 作 实际 制作 产品 的 时 间 (D) | 
时 设 改换 工时 | 备 速 组 | 产 
间 备 | 下 序 因 | 性 度 “| 和 

计 | 奖 等 更 能 麻 扩 | 次 产品 一 次 性 合格 的 时 间 〈E) 

检 | 从 各 换 | 低 一 大 | 六 

修 | 修 产 时 性 | 办 

时 | 。 虽 则 全 | 天 

间 作 设 | 时 

业 备 | 间 
图 1.8-7 用 图 解 方法 来 理解 OEE 


























下 面 讲 讲 世 界 级 的 OEE。 当 今 时 代 ， 世 界 知 名 企业 ， 对 企业 管理 的 衡量 或 所 谓 
的 “考核 ”指标 ， 都 向 OEE 靠拢 ， 而 且 ， 也 给 出 了 一 个 定量 的 标准 ， 当 企业 的 三 
个 “ 率 "”， 即 :“ 时 间 开 动 率 >90% ; 性 能 开动 率 > 95% ; 合格 品 率 >99% ”时 ， 
其 OEE =0.90x0.95 x0.99 =0.85， 则 世界 级 的 OEE >85% ， 被 公认 为 一 个 分 
界线 。 

表 1.8-1 是 韩国 推行 OEE 管理 的 概况 ，20 世纪 90 年 代 初 期 的 情况 ，90 年 代 末 期 
情况 对 比 的 概况 ， 可 见 一 斑 。 
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表 1.8-1 韩国 推行 OEE 的 概况 















































设备 综合 效率 利用 现 况 (1990 年 代 初期 ) 设备 综合 效率 利用 现 况 (1990 年 代 末期 ) 
区 分 比率 (%) 区 分 比率 (%) 
平均 80% 以 上 7.8 平均 80% 以 上 24.4 
平均 60% ~80% 18.7 平均 60% ~80% 36.2 
平均 50% ~60% 12.3 平均 50% ~60% 7.9 
平均 50% 以 下 13.3 平均 50% 以 下 11.0 
没有 管理 47.9 没有 管理 20.5 
合计 100 合计 100 
































宝钢 从 2001 年 6 月 , 已 经 不 再 沿用 原来 传统 的 绩效 考核 的 方法 ， 具 体 情 况 见 表 
1.8-2、 表 1.8-3 和 表 1.8-4。 








表 1.8-2 宝钢 现行 的 有 关 设 备 效率 的 管理 指标 




























































































































































































序号 | 指标 统计 方法 使 用 范围 备注 
”实际 工作 时 间 人 0 
效 作业 率 | 规定 工作 时 间 = 日 历时 间 -计划 规定 停工 时 间 | ggrsy “首座 
含 国定 假 、 定 、 年 修 、 生 产 调整 、 换 辊 等 时 间 ) ”全 加 
_ 实际 工作 时 间 信息 系统 中 | 表征 在 日 历时 间 
2 EE = 上 日 历 时 间 X100% EC6B 画面 中 按 作 | (不 含 年 修 时 间 内 设 
| 目前 EC6B 中 统计 时 ， 分 母 采用 日 历时 间 。 | 业 线 统计 备 的 利用 程度 ) 
宝钢 历年 来 按 烧 、 
主要 生 eo a 高 、 转 、 连 、 焦 、 
3 “| 产 设备 利 ST ee (上 | 初 、 热 、 冷 、 管 及 
用 率 3 高 炉 鼓 风 、 制 氧 机 
主要 生 按 主要 设备 、 敬 
产 设备 事 ”设备 故障 停机 时 间 总 和 _ 障 时 间 大 于 4h、 报 
4 | 故 、 故 障 = 日历 时间 合计 100% 同上 失 费 用 10 万 元 以 上 
停机 率 %o 统计 
设备 功 |  。 允 (统计 项 目 功能 不 投入 时 间 ) a 为 确保 提高 产品 
5 | 能 投入 率 | “1 瑟 ( 统 计 项 目 晶 历时 间 ) “100% | 宝钢 股份 的 质量 
设备 精 | ”。 多 (统计 项 目 精度 超标 时 间 ) _ 
6 | 度 保持 率 | “! 允 (统计 项 目 日 历时 间 ) x 1% | 由 网 
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表 1.8-3 设备 月 总 时 数 的 构成 要 素 与 关系 式 






























































总 时 数 构成 要 素 计算 关系 式 
日 历时 间 (A) (A) 二 当月 天 数 x24h 
计划 | . 
生产 辅助 时 间 (如 ; | | (B) = (A) -计划 检修 时 间 - 生产 

见 定 今 修 

况 雷 开动 时 间 8) 5 交接 班 、 换 辊 、 调 整 等 ) | | 辅助 时 间 
0 停机 损失 时 间 ( 含 故障 、 修 理 、 生 || (C) = (A) -计划 检修 时 间 实绩 - 
实际 开动 时 间 (C) | 产 辅助 等 的 实绩 时 间 ) 生产 辅助 时 间 实绩 - 故障 停机 时 间 实绩 
ee 速度 (D) = (C) -速度 损失 时 间 
损失 速度 损失 时 间 = (D) -实际 产量 / 理 

时 间 论 小 时 产量 

有 价值 | 废 次 品 (E) = (D) - 废 次 品 损失 时 间 
开动 时 损失 时 让 废 次 品 损失 时 间 = 废 次 品 产量 /理论 小 
间 (E)| 间 时 产量 




















表 1.8-4 设备 综合 效率 要 素 构 成 的 分 解 与 计算 表达 式 
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-二 0000000000000 

tO000000 人 000000 
[Joooooooa 
-二 000006 

tj00000 0000 0oo0000 -一 
| ,000000 i 
P0000000 0000 

0000000 OO i 
-00000000000 000 

设备 综合 效率 = 时 间 开 动 率 (即日 历 作业 率 ) x 性 能 开动 率 x 合格 品 率 














这 里 ， 根 据 已 经 实施 的 结果 和 经 验 总 结 ， 还 要 补充 说 明 几 点 意见 ， 供 大 家 参考 ; 

1)“ 设 备 综合 效率 OFEE) ”一 定 是 企业 管理 的 目标 ， 而 绝 非 仅仅 是 设备 管理 部 门 
的 事 ， 企 业 管控 和 实施 综合 考核 的 部 门 ， 建 议 由 “企业 最 高 管理 层 ” 责 成 相当 的 部 门 
来 实施 。 

2)“ 设 备 综合 效率 〔OEE) ”的 管理 ， 建 议 :开始 是 针对 单 体 设备 的 考核 ， 是 检查 
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设备 运行 的 状态 检查 


























单 体 设 备 “ 在 负荷 时 间 内 ， 其 实际 产量 与 理论 产量 的 比值 ”， 是 自己 和 自己 的 比较 ， 从 
中 找到 差距 、 发 现 问题 ， 追究 并 组 织 大 家 对 其 根本 原因 的 分 析 ， 以 利 改 进 、 改 善 和 
提高 。 
3) 通过 对 “设备 综合 效率 OEE” 其 中 的 三 个 “ 率 ” 的 分 析 研 讨 ， 就 可 以 很 明显 地 
找到 影响 因素 的 所 在 部 门 ， 然 后 ， 分 别 指出 其 改进 的 方向 和 措施 。 
4) 在 单 体 设备 的 OEE 有 基础 后 ， 再 分 析 、 研 究 产品 作业 线 设备 的 OFE。 
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第 1 章 设备 实施 修理 的 理由 


1.1 设备 检 、 维 修 管理 的 含义 


经 常 在 一 些 资料 里 看 到 “企业 设备 的 “ 检 、 维 修 ” 管理 ”，“ 检 、 维 修 ( MRO)” 
的 缩写 MRO 是 由 三 个 英文 单词 的 首 字 母 组 成 的 ， 其 含意 为 : 

1) 维护 (Maintenance) ， 是 指 : 维持 设备 的 状态 或 被 维持 、 保 养 和 维持 设备 状态 
而 实施 所 必需 的 作业 、 维 护 工 人 和 团队 维护 保养 的 工作 。 

2) 修理 (Repair) ， 是 指 : 修补 、 修 理 破旧 或 损坏 之 物 ， 补 救 、 纠 正 、 修 理 、 补 修 
等 作业 或 过 程 。 

3) 检查 ( Overhaul) ， 是 指 : 细密 检查 、 彻 底 检 查 ， 以 期 了 解 设备 状况 的 检查 ， 为 
设备 的 清洁 、 修 理 等 作业 而 实施 的 彻底 检查 。 

MRO 管理 ， 起 源 于 美国 航空 、 航 天 行业 对 飞机 等 各 类 装备 的 维护 、 修 理 和 检查 管 
理 。 美 国 设备 的 修理 技术 ， 由 20 世纪 40 年 代 以 前 ， 是 简单 设备 的 事后 修理 ， 发展 到 20 
世纪 40 年 代 至 70 年 代 末 ， 实 施 对 机 械 设备 的 定期 计划 修理 ， 青 发 展 到 20 世纪 80 年 代 
初 至 20 世纪 末 ， 对 复杂 机 电 设 备 的 预测 性 修理 ; 进入 21 世纪 ， 发展 到 对 信息 化 设备 的 
预测 性 修理 。 因 此 ， 预 测 性 修理 是 设备 维护 、 保 障 发 展 的 根本 要 求 和 必然 趋势 ， 也 是 设 
备 检 、 维 修 实 现 科 学 化 、 精 细 化 的 根本 途径 。 设 备 检 、 维 修 的 技术 体系 包括 规划 技术 、 
作业 技术 、 管 理 技术 和 信息 化 技术 。MRO 管理 的 含义 是 ， 对 设备 进行 有 效 的 维护 保养 、 
修理 和 检查 ， 以 确保 设备 能 够 在 其 生命 周期 中 ， 最 大 限度 地 发 挥 其 使 用 价值 ， 维 持 正 常 
的 运行 状态 。 企 业 “ 产 品 全 生命 周期 ”， 实 际 上 包括 产品 的 形成 过 程 、 使 用 过 程 和 回收 
利用 过 程 。 在 一 些 资料 中 ， 也 有 把 “ 检 、 维 修 管理 ”的 含义 解释 为 : Maintenance Repair 
and Operation。 清 华 大 学 王建 民 教 授 ， 提 出 应 将 Operation 和 Overhaul 都 考虑 进去 ， 称 其 
为 “MR0O2” 管 理 。 因 为 ， 只 有 有 效 地 监控 设备 的 运营 状态 ， 才 能 进行 预防 性 修理 。 
Maintenance 的 作用 是 对 设备 进行 例 行 维护 ， 使 产品 作业 线 设备 处 于 正常 运行 状态 ; Re- 
pair 是 指 设备 故障 的 修复 ， 在 产品 作业 线 设 备 受 到 损害 后 ， 能 修复 使 其 再 具有 良好 的 状 
态 ; Operation 是 指 保障 运行 ， 即 能 保持 正常 运转 ; Overhaul 是 指 彻底 地 检查 ， 是 为 保持 
产品 作业 线 设备 性 能 和 寿命 所 做 的 细密 检查 。 检 、 维 修 管理 技术 在 能 源 、 航 空 、 航 天 产 
品 的 制造 与 维护 和 需要 大 型 复杂 设备 的 行业 等 ， 具 有 广泛 的 应 用 前 景 ， 而 检 、 维 修 管理 
技术 本 身 ， 也 需要 在 实践 中 不 断 完善 ， 以 提高 实用 性 。 

保障 设备 的 安全 和 运行、 维护 与 修理 ， 是 企业 设备 管理 的 主要 内 容 ， 对 于 提高 设备 毕 
合 效 率 (OEE)、 减 少 设备 全 生命 周期 费用 (LCC) ， 有 具有 重要 意义 。 目 前 我 国 的 设备 管 
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理 业 务 ， 主 要 由 设备 使 用 企业 承担 ， 企 业 需 要 为 此 投入 大 量 的 人 力 、 物 力 ， 设 立 专 门 的 
管理 机 构 ， 培 训 技 术 人 员 ， 从 整体 上 看 ， 经 费 投 入 较 大 、 综 合 效率 不 高 ， 另 一 方面 ， 设 
备 制 造 企 业 ， 虽 然 对 自己 设计 和 制造 的 设备 ， 拥 有 强大 的 人 员 和 技术 优势 ， 但 较 少 能 ， 
上 述 企业 提供 实质 性 的 关键 的 检 、 维 修 服 务 ， 投 入 和 收益 比较 低 。 造 成 这 一 局 面 的 根本 
原因 是 ， 各 类 企业 基本 上 是 各 干 各 的 。 随 着 我 国 物流 、 人 信息、 金融 等 产业 基础 设施 的 快 
速 发 展 和 不 断 完 善 ， 设 备 制 造 和 使 用 企业 之 间 完 全 有 可 能 实现 技术 、 人 力 和 信息 等 各 方 
面 的 资源 共享 。 有 能 力 的 企业 可 以 将 自己 的 技术 和 人 员 优 势 ， 变 成 一 种 “服务 ”， 直 接 
提供 给 需求 者 ， 应 用 到 设备 的 运行 监控 、 维 护 和 修理 中 去 ， 企 业 可 以 享受 到 更 加 专业 化 
的 设备 检 、 维 修 服 务 ， 并 可 减少 在 设备 检 、 维 修 管理 方面 大 量 人 力 、 物 力 的 投入 ， 从 而 
能 够 降低 设备 检 、 维 修成 本 。 这 就 是 中 国 经 济 增长 方式 转变 的 核心 ， 即 依靠 效率 增长 ， 
提高 整个 经 济 的 附加 值 ， 例 如 通过 加 工 制造 业 服务 化 以 及 大 力 发 展 服务 业 。 在 制造 业 服 
务 化 中 ， 服 务 于 制造 的 一 整套 支持 系统 就 是 MRO (Maintenance，Repair，Overhaul and 
Operation ) ，MRO 的 核心 理念 是 要 面向 设备 全 生命 周期 管理 。 例 如 : 对 于 航空 公司 ， 可 
以 将 发 动机 的 检 、 维 修业 务 ， 对 外 委托 给 专业 的 MRO 供应 商 来 处 理 ， 利 用 其 先进 的 技 
术 和 资源 优势 ， 可 以 延长 发 动机 的 使 用 寿命 并 还 能 获得 高 质量 、 低 成 本 的 检 、 维 修 服 
务 ， 保 证 航空 发 动机 安全 、 可 靠 地 运行 。 合 理 的 评价 和 选择 检 、 维 修 供应 商 ， 可 以 降低 
对 外 委托 工程 的 风险 ， 控 制 检 、 维 修 的 质量 和 提高 航空 飞行 器 的 可 靠 性 与 安全 性 。 


1.2 不 能 照搬 发 达 国 家 维修 政策 


在 西方 一 些 发 达 国 家 ， 经 济 实力 雄厚 、 技 术 力 量 充裕 ， 故 企业 的 设备 管理 方式 ， 是 
以 企业 的 设备 专家 为 中 心 的 管理 ， 是 以 专家 治理 为 主 的 ， 是 通过 对 企业 设备 的 设计 制 
作 、 装 配 、 运 输 、 安 装 、 调 试 以 及 保养 方式 的 改善 ， 来 追求 设备 效率 的 极限 。 在 使 用 策 
略 上 采取 “快速 折旧 ”的 方法 ， 在 很 短 的 时 间 内 ， 就 将 设备 的 投资 回收 ， 同 时 ,不 断 
收集 设备 使 用 的 状态 信息 ， 记 录 该 台 设 备 在 使 用 中 的 设备 隐患 和 故障 情况 ， 为 下 一 代 新 
设备 的 改进 积累 数据 和 资料 ， 而 用 持续 “更 新 换代 ”新 型 设备 为 主 的 办 法 ， 来 提高 设 
备 的 综合 效率 。 这 些 企 业 的 操作 人 员 ， 只 负责 产品 作业 的 工作 , 日常 维护 、 修 理 、 检 查 
等 ( 即 设备 检 、 维 修 管理 ) 保养 工作 ， 则 是 完全 属于 专门 的 维护 人 员 的 事情 。 这 种 设 
备 管理 方式 ， 并 没有 推行 全 员 参 加 的 小 组 活动 ， 也 没有 考虑 全 员 参 加 的 设备 的 检 、 维 修 
方法 ， 而 是 以 “资产 管理 ”为 主 ， 以 追求 企业 综合 效率 (OEE) 的 极限 为 目标 。 

有 资料 报道 表明 : 一些 发 达 国 家 企业 在 实践 中 ， 往 往 依据 设备 在 产品 作业 中 的 地 
位 、 作 用 大 小 来 确定 其 保障 程度 及 维修 费用 二 者 之 间 的 关系 ， 选 择 具体 的 维修 策略 。 
“事后 维修 ”( 这 里 的 “事后 维修 ”是 指 “ 人 为 的 结果 ”， 是 故意 等 到 它 不 能 用 了 再 去 
维修 ， 而 不 是 管理 不 到 位 造成 的 “事后 维修 ") 是 在 “不 会 产生 过 高 的 故障 后 果 费 用 的 
前 提 下 ”， 所 需 的 直接 维修 费用 最 低 ， 这 使 其 成 为 企业 维修 策略 的 首选 。 调 查 表 明 ， 
50% 的 企业 选择 的 是 “事后 维修 ”模式 (最 高 的 900% ， 最低 的 也 有 5% ) ; 32% 的 企 
业 ， 实施 的 是 “预防 维修 ”模式 (最 高 、 最 低 分 别 为 900% 和 5% ); 选择 “预知 维修 ” 
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BL 7 
有 





模式 的 企业 ， 为 18% (最 高 、 最 低 分 别 为 60% 和 5% ) 。 在 一 些 中 、 小 企业 中 〈 如 在 德 
国 ， 千 人 以 上 的 企业 仅 占 整个 工业 企业 总 数 的 1.7% ，75% 的 企业 人 数 都 在 100 人 以 
下 ) ， 多 数 设备 仍 是 采用 事后 维修 的 。 这 里 所 谓 人 为 的 “事后 维修 ”， 就 是 “并 不 实施 
维修 ， 而 是 更 新 、 整 体 更 换 ” 的 意思 。 

近年 来 ， 由 于 工业 化 、 高 科技 进程 的 加 速 ， 使 得 人 类 面临 着 越 来 越 严重 的 资源 短缺 
与 环境 污染 问题 。20 世纪 60 ~ 70 年 代 ， 西 方 发 达 的 工业 化 国家 ， 采取 鼓励 消费 与 投资 
的 政策 以 刺激 经 济 的 发 展 ， 产 品 更 新 的 周期 越 来 越 短 。 第 二 次 世界 大 战 前 ， 发 达 工 业 化 
国家 的 产品 更 新 周期 约 为 40 年 ; 20 世纪 60 年 代 中 期 ， 缩 短 为 20 年 ; 到 20 世纪 70 年 
代 ， 又 缩短 为 10 年 ， 目 前 仅 为 3 ~5 年 甚至 更 短 。 为 了 增加 固定 资产 更 新 的 资金 来 源 ， 
发 达 的 工业 化 国家 ,普遍 采用 固定 资产 加 速 折 旧 的 政策 ,不断 缩短 固定 资产 的 使 用 年 
限 。 以 美国 为 例 ，20 世纪 60 年 代 初 ， 将 设备 的 折旧 年 限 ， 由 15 ~ 20 年 缩短 为 12 年 ; 
20 世纪 70 年 代 初 ， 则 缩短 为 10 年 左右 ; 20 世纪 80 年 代 中 期 ， 又 进一步 缩短 为 3 ~ 10 
年 。 其 他 发 达 工 业 化 国家 的 设备 折旧 年 限 大 体 为 7 年 左右 。 更 新 周期 的 加 快 ， 意 味 着 产 
品 寿 命 的 缩短 ， 而 产品 寿命 的 缩短 则 意味 着 更 多 的 资源 需求 。 

相对 于 西方 发 达 国 家 ， 发 展 中 国家 的 经 济 条 件 与 技术 力量 ， 都 相对 较 弱 。 条 件 不 
同 ， 不 能 完全 照搬 其 设备 管理 方式 ， 企 业界 头脑 应 清醒 ， 了 解 关键 在 于 制作 产品 的 装备 
是 否 能 起 到 “保障 ”的 作用 ， 重 视 产 品 作 业 线 的 设备 管理 ， 将 具有 竞争 力 产 品 制作 的 
主动 权 ， 牢 牢 地 掌握 在 自己 的 手中 ， 全 力 推 行 TPM (Total Productive Maintenance ) 。 

要 提醒 注意 的 是 : 国际 TPM 协会 提出 了 “全 面 生产 设备 管理 ”这 一 新 的 概念 ， 这 
个 TPM 的 含义 是 ，Total Production Management， 是 “全 员 关 心 的 服务 与 产品 的 管理 ”或 
理解 为 “全 面 生产 设备 管理 ”， 这 个 “TPM” 已 经 由 “国际 TPM 协会 ”予以 注册 。 

而 全 员 生 产 维 护 TPM， 应 从 本 国 的 实际 出 发 ， 不 能 按 西方 发 达 国 家 体系 的 “以 设 
备 更 新 ”为 主 ， 而 是 买 一 套 设备 要 好 好 地 运用 和 保护 。 所 以 ， 在 欧美 设备 管理 的 检 、 
维修 的 基础 上 ， 向 “修了 再 用 ”改变 ， 向 “要 不 断 延 长 设备 的 使 用 寿命 ”的 方向 努力 。 


1.3 设备 的 检 、 维 修 与 可 持续 发 展 战略 


“可 持续 发 展 ” 是 20 世纪 80 年 代 提 出 的 一 个 概念 。1987 年 挪威 首相 布 伦 特 兰 夫 人 
主持 世界 环境 与 发 展 委员 会 ， 在 “我 们 共同 的 未 来 ”报告 中 第 一 次 前 述 了 可 持续 发 展 
的 概念 ， 可 持续 发 展 的 核心 是 发 展 ， 要 在 保护 环境 、 资 源 永 续 利 用 的 前 提 下 进行 经 济 和 
社会 的 发 展 。 经 济 、 社 会 、 资 源 和 环境 保护 等 是 一 个 密 不 可 分 的 系统 ， 需 要 协调 发 展 ， 
既 要 达到 发 展 经 济 的 目的 ， 又 要 保护 好 人 类 赖 以 生存 的 自然 资源 和 环境 。 环 境 保护 是 可 
持续 发 展 的 重要 方面 。 

图 2.1-1 是 全 球 可 持续 发 展 的 五 大 要 点 。 

可 持续 发 展 战略 与 企业 检 、 维 修 的 关系 为 : 可 持续 发 展 战略 的 基点 ， 就 是 使 经 济 发 
展 的 速度 与 自然 界 的 再 生 能 力 相 适应 ， 传 统 维修 的 观念 是 维持 和 恢复 设备 的 额定 状态 及 
确定 评估 其 实际 状态 的 措施 ， 而 现代 设备 维修 ， 必 须 在 可 持续 发 展 的 前 提 下 ， 通 过 先进 
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图 2.1-1 全 球 可 持续 发 展 的 五 大 要 点 


技术 使 产品 得 以 再 利用 ， 从 而 延长 其 使 用 寿命 ， 以 达到 最 大 限度 地 利用 资源 、 保 护 资源 
及 维持 生态 平衡 的 目的 。 在 设备 寿命 周期 的 不 同 环节 ,采取 措施 以 延长 其 使 用 寿命 ， 在 
设备 使 用 、 维 修 阶段 ， 通 过 加 强 管理 以 提高 设备 利用 率 ， 通 过 现代 化 改装 、 再 制造 技 
术 ， 对 废 、 旧 设备 加 以 再 利用 。 

我 国企 业 资产 管理 的 核心 是 检 、 维 修 ， 因 此 ， 我 国 的 设备 管理 是 要 “用 好 、 管 好 、 
维护 好 作业 设备 ， 确 保 可 持续 发 展 ” 。 企 业 设 备 管家 管理 设备 时 ， 必 须 贯彻 落实 设备 
“四 保持 ”的 内 容 。“ 四 保持 ”是 指 : 保持 设备 的 外 观 整 洁 ， 保持 设备 的 结构 完整 性 ; 
保持 设备 的 性 能 和 精度 ; 保持 设备 的 自动 化 程度 。 为 此 ， 企 业 设备 要 以 修理 为 主 ， 这 
样 ,“ 检 查 、 维 护 和 修理 ”， 就 不 是 独立 的 行为 ， 而 是 要 围绕 着 以 “ 修 ” 为 主 的 综合 应 
用 ， 就 出 现 了 :“ 维 护 + 修理 ”和 “检查 + 修理 ”的 组 合 ， 简 而 言 之 ， 即 为 “维修 ”和 
“检修 ”的 组 合 新 名 词 ， 其 中 的 含义 ， 也 就 不 言 而 喻 了 。 可 以 这 么 命名 ,但 企业 的 相关 
领导 ， 必 须 头 脑 清 醒 、 资 产 管理 部 必须 职责 明晰 ， 换 句 话 说 ,企业 里 的 这 个 “资产 管 
理 部 ”， 必 须要 确保 企业 产品 作业 设备 的 可 持续 发 展 ， 必 须 确 保 要 为 企业 的 发 展 提供 强 
有 力 的 基础 保障 。 


1.4 企业 设备 检修 、 维 修 的 会 义 与 差异 


设备 的 检修 、 维 修 如 何 对 产品 起 到 “保障 ”作用 ， 如 何 适 应 企业 设备 管家 体系 ， 
下 面 分 别 进行 描述 。 

所 谓 “维修 ”， 即 先进 行 维护 ， 在 维护 的 过 程 中 ， 发 现 一 些 力所能及 的 小 隐患 ， 立 
即 实施 修理 。 这 是 设备 操作 方 在 实施 日 常 点 检 时 及 专职 点 检 方 在 实施 定期 点 检 时 以 不 停 
产 作业 为 主 的 “维护 + 修理 ”行为 。 

所 谓 “ 检 修 "， 是 在 停产 的 前 提 下 ， 由 设备 技术 方 和 专职 点 检 方 ， 在 实施 解体 点 
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检 、 倾 向 管理 的 情况 下 ， 在 检查 设备 运行 状态 时 ， 在 预先 估计 和 现场 检查 后 发 现 隐 患 或 
故障 时 ， 实 施 的 有 计划 和 有 准备 的 停产 修理 。 当 然 ， 在 企业 停产 检修 的 时 段 ， 设 备 操作 
方 和 专职 点 检 方 可 以 利用 这 个 时 间 来 实施 “维修 ”作业 。 

虽然 有 不 同 ， 但 长 期 以 来 ， 企 业 里 特别 是 广大 员工 的 习惯 思维 里 ， 人 们 有 时 会 用 
“维修 ”或 用 “检修 ”来 统称 整个 “修理 ”的 过 程 。 所 以 ， 个 别 场 合 中 , “维修 ”、“ 检 
修 ” 可 能 有 相互 替代 的 情况 ， 如 ， 为 什么 有 “维修 策略 ”， 而 没有 “检修 策略 ” ;为 什 
么 用 设备 检修 的 组 织 管理 ， 而 没有 用 设备 检 维 修 的 组 织 管理 来 并 列 叙述 ;又 如 ， 下 面 要 
提 到 的 我 国 设备 维修 的 发 展 历程 ， 而 没有 我 国 设备 检修 的 发 展 历程 ， 这 个 现象 还 需 敬 请 
理解 。 


1.5 我 国 设备 维修 的 发 展 历程 


我 国 设备 维修 的 发 展 历程 ， 大 致 可 以 划分 为 四 个 阶段 。 第 一 阶段 : 基于 故障 的 维修 
阶段 ， 设 备 实施 的 是 “不 坏 不 修 ， 坏 了 再 修 ” 的 管理 ， 所 以 ， 又 称 之 为 “事后 维修 ” 
阶段 ; 第 二 阶段 : 称 之 为 “预防 维修 ”阶段 ; 第 三 阶段 : 随 着 国外 的 一 些 设备 维修 和 
管理 的 做 法 源源 不 断 地 导入 ， 长 流程 、 连 续 作 业 的 基础 工业 装备 的 引进 ， 也 引进 了 适合 
与 市 场 经 济 环境 下 的 生产 维修 ， 这 是 基于 产品 作业 线 的 维修 阶段 ; 跨 入 21 世纪 ， 世 界 
维修 界 提 出 了 要 “基于 状态 的 维修 ”， 这 是 第 四 阶段 “预知 维修 ”阶段 。 

图 2.1-2 是 按 年 代 划分 的 我 国 设备 维修 发 展 历程 的 说 明 。 
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图 2.1-2 我 国 设备 维修 的 发 展 历程 











1.6 设备 有 隐患 要 维修 ， 有 故障 要 检修 


企业 的 各 个 部 门 ， 都 要 为 企业 的 产品 服务 ， 作 为 企业 的 设备 管理 部 门 ， 就 必须 做 好 
“基础 保障 ”的 工作 ， 将 其 归纳 为 一 句 话 ， 那 就 是 : 要 对 管辖 的 产品 作业 线 设 备 ， 做 到 
“预知 状态 、 超 前 管理 ” 。 这 项 工作 的 管理 重心 下 移 ， 企 业 的 设备 管家 体系 的 成 员 ， 就 
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必须 挑 起 重担 。 企 业 设备 管家 中 的 “操作 方 ” 和 “点 检 方 ”， 做 好 日 常 点 检 和 专职 点 检 

的 工作 ， 发 现 有 隐患 ， 就 要 实施 维修 ; 企业 设备 管家 体系 中 的 “点 检 方 ”和 “技术 
方 ”， 做 好 专职 点 检 和 精密 点 检 的 工作 ， 通 过 倾向 管理 ， 在 发 现 隐患 的 过 程 中 ， 及 时 发 

En 


1.6.1 设备 劣化 的 主要 表现 形式 和 原因 
这 节 内 容 请 参见 本 书 的 第 1 篇 第 7 章 的 7.1 节 及 本 书 的 附录 下 。 
1.6.2 设备 隐患 的 含义 及 对 策 


预防 企业 作业 设备 隐患 、 劣 化 的 对 策 ， 包 括 预 防 隐患 和 劣化 、 测 定 隐患 和 劣化 、 修 
复 劣化 。 

预防 隐患 和 劣化 的 方法 : 

1) 日 常 点 检 维 护 。 给 油脂 、 更 换 、 调 整 、 紧 加、 清扫 。 

2) 改善 维修 。 即 维持 性 能 。 

测定 隐患 和 劣化 的 方法 : 点 检 检 查 ( 良 否 点 检 和 倾向 检查 ) 。 

修复 劣化 的 方法 : 

1) 修理 。 预 防 维修 、 预 知 维修 、 事 后 维修 。 

2) 更新。 换代、 改造 。 


1.6.3 设备 故障 的 含义 及 对 策 
企业 应 尽量 防止 故障 发 生 ， 防 止 设备 故障 发 生 的 技术 和 措施 如 图 2. 1- 3 所 示 。 


操作 人 员 的 运行 技术 管 员 设备 人 员 的 维修 技术 


确 的 操作 2. 班 前 后 清扫 3. 的 点 检 有 基准 2. 定期 要 点 检 3. 测定 
固 与 调整 5. 润滑 及 五 定 6. 障 的 分 析 5. 保养 加 修理 6. 故障 













































































委员 放 闪 





图 2.1-3 防止 设备 故障 发 生 的 技术 和 措施 
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企业 设备 管家 体系 中 的 成 员 ， 要 搜集 作业 设备 运行 状态 及 故障 信息 的 如 下 内 容 : 

1) 作业 设备 运行 状态 及 故障 发 生 时 的 部 位 、 环 境 状 况 。 

2) 作业 设备 运行 状态 的 异样 表现 及 故障 发 生 的 时 间 ， 故 障 发 生 的 顺序 。 

3) 及 时 询问 操作 方 的 第 一 手感 受 ， 掌握 操 作 方 信息 及 记录 。 

4) 立即 组 织 相 关 人 员 ， 分 别 收集 打印 、 复 制 故 障 现场 的 原始 记录 。 

5) 进行 作业 设备 综合 损失 情况 及 分 各 专业 别 的 统计 。 

企业 设备 管家 体系 ,防范 设备 故障 的 主要 措施 : 

1) 三 位 一 体 设备 管家 体系 中 的 操作 人 员 ， 必 须 经 培训 合格 后 上 岗 。 

2) 设备 管家 要 严格 执行 作业 设备 的 各 项 标准 。 

3) 设备 管家 体系 中 的 操作 人 员 要 做 好 日 常 点 检 、 维 护 、 保 养 工作 。 

4) 设备 管家 中 的 专职 点 检 员 ， 要 加 强 作 业 设 备 的 定期 点 检 工 作 。 

5) 设备 管家 中 的 工程 技术 人 员 ， 要 做 设备 管家 体系 中 其 他 成 员 的 坚强 后 盾 ， 并 配 
合 专职 点 检 员 ， 做 好 精密 点 检 和 状态 受 控 点 的 倾向 管理 。 

6) 企业 的 设备 检修 人 人员、 设备 管家 ， 要 认真 做 好 产品 作业 线 设备 的 计划 检修 工 
作 : 中 企业 的 检修 人 员 要 努力 提高 设备 检修 的 质量 ; 思 设 备 管家 要 按 备 件 消 耗 规律 ， 准 
备 必 要 的 备件 ; @ 设 备 管家 要 认真 做 好 设备 的 润滑 工作 ， 保 证 各 点 润滑 良好 ; 由 设备 管 
家 要 定期 预想 事故 演习 ， 提 高 处 理事 故 的 应 变 能 力 。 

企业 作业 设备 运行 时 ， 发 生 “ 单 一 故障 ”的 处 理 流 程 如 图 2. 1-4 所 示 。 



































申请 停产 时 间 抢修 施工 联络 | | ”制定 抢修 方案 抢修 用 备件 、 资 烤 联 络 
抢修 方案 实施 应 急 措施 准备 、 落 实 














交付 作业 部 门 


图 2.1-4 发 生 “ 单 一 故障 ”的 处 理 流程 








图 2. 1-5 所 示 是 企业 在 作业 设备 上 ， 发 生机 械 、 电 气 和 仪表 专业 综合 故障 的 处 理 流 
程 图 。 
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设备 故障 发 生 






设备 管家 中 的 机 、 电 、 仪 各 专业 成 员 
分 别 对 各 自 的 作业 设备 故障 调查 、 判 断 


申请 专业 施工 抢修 用 备件 、 确定 抢修 方案 
停产 时 间 队伍 联络 资材 联络 


机 、 电 、 仪 抢修 项 目 立项 应 急 措 


* 
































交付 作业 部 门 


图 2.1-5 发 生 综合 故障 的 处 理 流程 图 











1.6.4 设备 失效 的 八条 标准 及 其 主要 内 容 
1) 对 企业 的 产品 有 无 影响 。 如 质量 、 品 种 、 规 格 、 成 本 和 交 货 期 。 














2) 是 否 超 过 规定 的 运行 参数 ， 如 功率 、 压 力 、 速 度 、 振 动 、 温 度 。 
3) 是 否 存在 威胁 设备 、 人 号 和 周边 环境 安全 的 情况 和 可 能 。 

4) 是 否 影响 主要 零 、 部 件 隐 患 及 缺陷 和 影响 设备 的 外 部 工作 条 件 。 
5) 是 否 已 经 超过 主要 能 源 消耗 指标 的 规定 值 。 

6) 是 否 已 经 超过 主要 零 、 部 件 磨 损 程 度 及 “点 检 标 准 ” 的 规定 。 
7) 是 否 明显 缩短 设备 本 体 及 主要 零 、 部 件 的 使 用 寿命 。 

8) 是 否 降低 设备 或 系统 的 自动 化 程度 、 控 制 系统 的 有 效 性 。 
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1.7 设备 状态 受 控 点 

设备 状态 受 控 点 是 设备 检 维 修 的 重点 对 象 ， 是 由 企业 设备 管家 体系 根据 状态 点 检 的 
理念 设置 的 。 企 业 设 备 管家 体系 中 的 操作 点 检 和 专职 点 检 ， 对 所 管辖 的 设备 ， 设 置 设备 
状态 受 探 点 ， 进 行 和 运行 状态 信息 的 归口 管理 。 有 关 “ 设 备 状 态 受 控 点 ”的 含义 ， 详 见 
本 书 第 1 篇 第 4 章 4.3 节 中 的 叙述 ， 有 关 “ 设 备 状 态 受 控 点 ”的 处 理 ， 详 见 本 书 第 2 篇 
第 4 章 4.1 节 中 的 叙述 。 


1.8 检修 工程 的 分 类 (三 大 类 、 四 种 状态 ) 


检修 工程 的 分 类 要 与 为 企业 产品 服务 的 宗旨 相 结 合 ， 从 这 个 要 求 出 发 ， 考 虑 检修 工 
程 管理 的 实施 ， 将 检修 工程 分 成 三 大 类 和 四 种 状态 ， 如 图 2. 1-6 所 示 。 


© © 
不 停产 检修 〈 日 修 ) 工程 
© CD 
停产 检修 〈 定 、 年 修 @) 工程 
不 停产 其 他 要 求 的 工程 


紧急 《 突 发 内 抢修 工程 



































出 由 过 平 





ES 





图 2.1-6 检修 工程 的 分 类 
注 : 为 三 大 类 ”@ 为 四 种 状态 








“三 类 ”是 指 ， 

1) 不 停产 检修 。 

2) 停产 检修 。 

3) 突 发 事故 的 紧急 抢修 。 

所 谓 “ 四 种 状态 ”是 按 检修 时 ,“ 停 产 时 间 ” 的 长 短 来 划分 的 。 另 外 对 “停产 
从 修 ” 还 可 分 为 停产 一 天 〈24h 以 内 ) 能 修 完 的 ， 称 之 为 “停产 检修 "; 如 因 检 修 
造成 企业 停产 时 间 超过 一 天 (超过 24h) 的 ， 为 了 区 分 起 见 ， 称 之 为 “长 时 间 售 
产检 修 ”。 
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1.9 停机 检修 与 停产 检修 的 原则 性 差异 


企业 的 作业 时 间 ， 一 天 24h、 一 班 8h。 企 业 的 产品 ， 在 制作 时 除了 需要 各 个 方面 的 
支持 以 外 ， 其 中 有 很 重要 的 一 条 ， 也 是 比较 不 重视 的 或 容易 忽略 的 一 条 是 : 必须 要 靠 
“作业 时 间 ” 来 保证 它 的 完成 。 企 业 各 种 条 件 再 好 ， 如 不 预 留 适当 的 作业 时 间 ， 就 完 不 
成 产品 制作 的 任务 。 为 此 ， 必 须要 明确 什么 是 “产品 作业 时 间 ”， 企 业 要 分 清 什么 是 
“停机 ”和 什么 是 “停产 ” 。 因 为 “停机 ”表示 设备 停止 运行 ， 但 并 不 一 定 是 “停产 ”， 
如 果 产 品 作业 也 停止 了 ， 那 就 要 严肃 、 认 真 地 找 出 原因 ， 如 是 设备 问题 ， 那 就 要 抢 时 间 
将 它 修复 ， 以 免 影 响 企业 的 产品 作业 ， 也 就 是 说 : 要 力争 避免 企业 的 “停产 ”; 如 果 是 
设备 “停机 ”了 ， 而 产品 作业 没有 停 ， 不 影响 产品 作业 的 正常 进行 ， 那 这 个 “停机 ”， 
用 现在 的 观点 来 说 是 “节能 降 耗 ”， 机 器 停 了 ， 还 不 影响 产品 作业 。 所 以 ,“ 停 机 ”和 
“停产 ”是 两 个 概念 ， 不 要 混为一谈 ， 这 不 是 个 小 问题 ， 是 个 原则 性 的 问题 。 

有 一 个 企业 的 产品 作业 线 上 配套 有 供水 系统 〈( 见 图 2.1-7) ， 为 了 确保 供水 的 连续 
性 ， 该 供水 系统 的 电动 水 泵 配置 了 备用 的 两 台 设 备 。 该 系统 的 工作 原理 比较 简明 ， 这 里 
就 不 再 叙述 。 



















































































电动 水 泵 2 
动 水 脓 # 


图 2.1-7 某 作业 线 上 的 供水 系统 


供水 系统 里 有 两 台 泵 ， 其 规格 、 型 号 是 完全 一 样 的 ， 且 并 联 在 企业 的 “产品 作业 
线 ” 上 。 当 Pl 泵 在 线 使 用 时 ， 称 为 “产品 作业 线 设备 ”， 而 P2 泵 并 列 备 用 ， 称 之 为 
“ 非 产 品 作业 线 设备 ”或 普通 作业 线 设备 ， 如 图 2.1-8 所 示 。 

企业 设备 管理 的 重点 不 是 按 传统 的 分 类 方式 ， 而 是 要 根据 该 设备 在 产品 作业 中 的 地 
位 、 作 用 及 价值 大 小 的 不 同 来 决定 的 。 一 旦 设备 切换 为 另 一 同样 规格 型 号 的 设备 ， 其 作 
用 由 “在 线 使 用 ”转变 为 “并 列 备用 ”， 名 称 也 由 “产品 作业 线 设 备 ” 转 成 为 “ 非 产 


~ 4 jf 
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品 作 业 线 设备 ”了 ， 如 图 2.1-9 所 示 。 























图 2.1-8 Pl 泵 在 线 使 用 、P2 泵 并 列 备 用 图 2.1-9 Pl 泵 故障 停 用 ， 

切换 成 P2 泵 在 线 使 用 

当 Pl 泵 在 线 使 用 发 生 故 障 时 ， 为 了 确保 产品 作业 线 的 连续 性 ， 立 即 进 行 切换 ， 将 

P2 有 泵 立即 投入 运行 ，P1 有 泵 实施 不 停产 离线 检修 。 当 P2 有 泵 在 线 使 用 又 发 生 故 障 ， 这 时 

已 无 法 切换 ， 为 了 确保 产品 作业 线 的 连续 性 ， 组 织 P2 泵 紧急 抢修 ，P2 泵 被 迫 实施 停产 
仿 修 ， 如 图 2. 1 - 10 所 示 。 





























不 停产 
离线 检修 











图 2.1-10 Pl 和 泵 不 停产 离线 检修 和 P2 泵 的 停产 检修 
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当今 社会 上 各 个 团队 的 各 级 领导 ， 在 市 场 范 争 的 激流 中 ,必须 具备 适应 环境 而 且 能 
驾驭 多 变 环境 的 应 变 能 力 。 这 样 ， 才 能 适应 各 种 变幻 莫 测 、 快 速 变化 的 场面 ， 并 能 选择 
最 佳 的 发 展 速度 ， 以 顺利 地 达到 战略 目标 。 这 个 规律 ， 既 适合 于 军事 和 国防 系统 的 将 
领 ， 亦 适用 于 企业 中 的 各 方面 管理 者 。 

应 该 看 到 ， 全 系统 、 综 合 性 的 市 场 范 争 是 错综复杂 的 并 需要 智慧 。 企 业 所 有 项 目的 
实施 过 程 ， 都 需要 开动 脑筋 ， 在 总 体 目标 框架 的 指引 下 ， 企 业 领 导 要 充分 地 运用 各 种 
“谋略 ”， 以 达到 理想 的 结果 。 这 里 的 “谋略 ” 即 是 指 “ 策 略 ”， 企 业 的 设备 管家 体系 ， 
在 管理 设备 时 ， 也 必须 具有 “策略 ”的 意识 。 在 叙述 这 个 有 些 陌 生 又 迫切 需要 运用 的 
“维修 策略 ”问题 之 前 ， 首 先 谈 谈 策略 的 含义 和 制定 策略 的 重要 性 。 


2.1 策略 的 定义 和 重要 性 












































2.1.1 什么 是 策略 


策略 是 指 为 实现 战略 任务 而 采取 的 原则 和 手段 ， 即 在 较 短 的 时 期 内 ， 根 据 战 略 的 要 求 
和 形势 的 变化 而 制定 的 具体 行动 路 线 ， 以 及 相应 的 组 织 形式 、 实 现形 式 等 。 策 略 是 与 战略 
相对 而 言 的 ， 战 略 决定 策略 ， 策 略为 战略 服务 ， 在 战略 原则 许可 的 范围 内 ， 策 略 具 有 较 大 
的 灵活 性 。 战 略 是 带 有 全 局 性 的 ， 而 策略 则 是 局 部 性 的 ， 是 与 计策 、 谋 略 相关 的 事项 。 

策略 就 是 为 了 实现 某 一 个 目标 ， 根 据 可 能 出 现 的 问题 而 预先 制定 的 者 干 个 对 应 方案 ， 
并 且 ， 按 照 形 势 的 发 展 和 变化 ， 在 实现 目标 的 过 程 中 ， 还 需要 不 断 地 制定 出 新 的 方案 或 者 
选择 相应 的 方案 ， 最 终 实 现 目标 。 目 标 决定 着 策略 的 选择 ， 而 策略 是 达成 目标 的 手段 。 


2.1.2 设 定 策略 目标 的 重要 性 


一 个 上 好 策略 的 前 提 ， 必 须 是 要 有 一 个 理性 的 目标 ， 即 目标 的 可 行 性 直接 决定 着 策 
略 的 可 执行 性 。 用 通俗 的 话 来 说 ， 就 是 : 如 果 目 标 设 定 的 不 合理 ， 客 观 存在 对 主观 目标 
不 予 支 持 或 难以 支撑 ， 那么， 再 好 的 策略 也 无 法 实现 。 因 此 ， 目 标 设 定 得 合理 ,一 定 是 
一 个 有 效 策略 实施 的 前 提 。 目 标 涵盖 了 对 用 户 的 定位 ， 决 定 了 对 象 的 属性 ， 还 包括 了 做 
什么 的 内 容 ， 企 业 成 本 的 多 少 以 及 实施 者 将 具有 什么 样 的 形象 。 企 业 推进 策略 意识 的 四 
种 管理 组 织 和 四 个 支持 系统 为 : 掌控 项 目 实施 的 流程 管理 、 组 织 管理 、 计 划 管 理 和 合同 
管理 ; 支持 项 目 实施 的 控制 系统 、 装 备 系统 ， 信 息 系统 和 考核 系统 。 

实施 策略 的 目的 只 有 一 个 ,， 那 就 是 根据 定位 ， 达 成 最 终 目标 。 从 这 个 意义 看 ， 为 了 
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实现 既定 的 目标 而 将 “策略 ”一 般 设 计 成 : 
1) 可 以 实现 目标 的 方案 集合 。 
2) 既 具 有 实施 艺术 ， 又 能 注意 平衡 的 方式 。 
3) 根据 形势 发 展 而 制定 行动 方针 和 实施 方法 。 


2.2 企业 确定 维修 策略 的 依据 


如 何在 “企业 经 营 发 展 战略 总 目标 ”的 指导 下 ， 决 定 “维修 策略 ”? 

首先 ， 要 阐明 一 个 问题 ， 那 就 是 先 要 确定 “维修 策略 ”的 范围 ， 这 个 范围 可 以 非 
常 广泛 。 针 对 当今 时 段 、 企 业 现 有 的 产品 作业 线 设 备 ， 企 业 的 设备 管家 体系 提出 ， 实 施 
管理 设备 时 的 应 对 方案 ， 也 就 是 “维修 策略 ”。 

在 国内 外 同行 激烈 的 竞争 形势 下 ， 要 绝对 地 满足 市 场 需求 的 前 提 下 ， 企 业 要 做 到 又 
要 马 儿 好 ， 又 要 马 儿 不 吃 草 这 两 全 其 美的 结果 ， 这 就 迫使 企业 在 提供 产品 时 ， 特 别 地 要 
求 相 关 的 各 部 门 必须 考虑 和 解决 这 个 策略 问题 ， 这 就 是 为 什么 在 当今 “维修 策略 ” 受 
到 那么 多 企业 重视 的 原因 。 

为 此 ， 当 代 企 业 必须 要 强调 对 企业 “维修 策略 ”的 研究 ， 即 企业 如 何 更 好 地 应 用 
“策略 ”的 手段 来 摆脱 传统 的 “救火 队 式 ”维修 管理 的 状态 ， 特 别 是 摆脱 企业 的 “停产 
检修 ”的 次 数 过 多 、 时 间 过 长 的 困惑 。 更 要 从 “企业 经 营 发 展 战略 总 目标 ”的 系统 高 
度 思 考 出 发 ， 从 而 能 够 达到 使 企业 第 一 线 产 品 作业 “从 被 动 走向 主动 ”。 
考虑 “维修 策略 ”的 方向 和 重点 ， 离 不 开 企 业 的 产品 订单 或 合同 的 兑现 ， 离 不 开 
产品 作业 线 设 备 及 其 中 的 关键 设备 ， 选 择 “ 维 修 策略 ”的 切入 点 和 目标 ， 要 紧 扣 
产品 订单 或 合同 的 顺利 完成 ， 一般 情况 下 是 以 “企业 成 本 、“ 作 业 安 全 ”或 是 

关 品 合同 交 货 期 ”， 作 为 考虑 “维修 策略 ”的 核心 要 素 。 一 旦 确定 了 “维修 策略 ”的 
这 个 核心 要 素 后 ， 其 他 的 因素 要 为 这 个 核心 要 素 让 路 ， 甚 至 要 作出 “牺牲 ” ， 这 就 是 实 
施 “ 策 略 ” 的 要 求 和 结果 。 

下 面 ， 用 “确定 维修 策略 以 “企业 成 本 ”为 主 ” 为 例 ， 说 明 关注 成 本 是 企业 运行 的 

根本 出 发 点 ,企业 的 设备 管家 ， 在 确定 “维修 策略 ”时 要 有 成 本 观念 ( 见 表 2.2-1)。 
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表 2.2-1 企业 设备 管家 的 成 本 观念 


观点 | 传统 习惯 由 “计划 检修 ”向 由 “企业 设备 管家 体系 管理 设备 ”的 “现代 维修 方 
维修 策略 维修 方式 | 式 “ 的 过 渡 


在 一 定 的 时 段 里 ， 当 维修 的 成 本 大 于 等 于 新 品 的 价格 时 ， 则 要 为 “ 习 
多 
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事后 维修 (BM) | 失 责 行为 





































































































后 维修 ”正名 ， 可 以 采用 人 为 的 BM 
计划 检修 (TBM) 更 换 也 按 计划 ， 到 时 间 后 先 看 ， 再 按 其 状态 决定 取舍 
状态 维修 (CBM) 观察 用 “倾向 管理 ”来 跟踪 并 预测 其 寿命 ， 预 知 状态 ， 延 长 使 用 
改良 维修 (CM) 技 改 比较 : 改良 费 / 寿 命 < 新品 价格 /不 改良 的 寿命 

库存 按 需 计算 ， 存 品 价 + 利息 + 在 库 保 管 费 =? 

停产 抢修 严格 控制 ， 产 品 作业 线 停产 达 4h， 要 追究 其 原因 
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表 2.2-1 的 横 方 向 ， 是 对 应 不 同 维修 策略 时 的 观点 ， 分 别 是 传统 习惯 方式 和 现代 维 
修 方式 。 传 统 维修 方式 是 指 已 经 习惯 了 计划 检修 方式 ;而 现代 维修 方式 就 是 指 如 何 适 应 
市 场 经 济 环境 下 的 方式 ， 由 初期 的 生产 维修 向 由 企业 的 设备 管家 体系 管理 设备 的 服务 于 
企业 产品 作业 线 设备 的 维修 方式 〈 即 国外 由 PM 向 TPM 的 方向 发 展 ) 。 

表 2.2-1 的 纵 方向 ， 是 不 同 维修 策略 及 其 代号 ,分别 叙述 如 下 。 


2.2.1 事后 维修 (BM) 


传统 维修 是 指 无 人 实施 设备 运行 维护 ， 一 直 用 到 坏 了 才 修 ,， “事后 维修 ”普遍 被 认 
为 是 设备 管理 者 的 失职 行为 ， 并 对 这 种 不 负责 任 的 做 法 ， 持 否定 的 态度 。 

现代 维修 是 指 按 “ 企 业 成 本 ”综合 测算 ， 可 以 实施 “人 为 ”的 事后 维修 ， 即 平时 
不 用 实施 维护 了 ,一 旦 坏 了 就 去 更 换 ， 能 做 到 符合 “企业 省 钱 、 设 备 系统 省 力 的 双赢 
结果 ”的 原则 。 


2.2.2 计划 检修 (TBM) 


即 “ 基 于 时 间 的 维修 ”。 

传统 维修 认为 : 严格 按 计 划 实 施 维修 ， 到 了 计划 的 时 间 ， 就 不 分 青红皂白 地 将 该 零 
部 件 “ 换 ” 掉 ; 

现代 维修 认为 : 也 按 上 述 原则 做 ， 到 了 计划 的 时 间 ， 也 去 维修 了 ， 但 不 是 更 换 ， 而 
是 去 “看 ”， 看 看 该 零 部 件 的 要 素 是 和 否 已 经 超过 了 “点 检 标 准 ”， 如 没有 ， 则 在 观察 和 
测量 的 基础 上 ， 让 它 继续 使 用 ， 同时， 对 它 实 施 跟踪 ,进入 到 “状态 维修 ”的 初步 
阶段 。 


2.2.3 状态 维修 (CBM) 


即 “ 基 于 状态 的 维修 ”。 

传统 维修 认为 : 由 于 实施 了 计划 检修 ， 所 以 较 少 关心 其 状态 。 除 非 ， 要 更 换 的 备品 
配件 供 不 上 了 ， 作 业 还 要 延续 就 不 得 不 进行 观察 。 

现代 维修 认为 : 对 产品 作业 线 上 关键 设备 的 状态 受 控 点 ， 组 织 实施 “倾向 管理 ”， 
来 跟踪 其 状态 并 预测 其 寿命 ， 预 知 状态 ， 延 长 使 用 。 


2.2.4 改良 维修 (CM) 


改良 维修 的 英文 是 Correct Maintenance， 也 有 的 场合 理解 为 “能 力 管 理 (Capacity 
Management)”， 是 指 企业 管理 活动 中 ， 为 更 好 地 执行 所 有 产品 作业 的 进度 安排 , 建立 
产品 作业 能 力 并 对 其 进行 管理 的 职能 。 

传统 维修 认为 : 通过 技 改 ， 可 以 实现 作业 设施 的 改良 或 能 力 的 提高 ， 如 合理 化 建 
议 、 小 改 小 革 和 技 改 等 措施 ， 来 提高 产品 作业 的 能 

现代 维修 认为 : 不 管 如 何 通 过 技 改 来 实现 作业 设施 的 改良 或 能 力 的 提高 ， 首 先 
要 用 “成 本 ”来 衡量 ， 如 要 求 “投入 改良 费用 和 改良 后 提高 寿命 之 比值 ”一 定 要 
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小 于 “原来 价格 和 原来 的 寿命 之 比值 ” ， 和 否则 ， 技 改 是 不 合算 的 也 是 不 值得 去 实 
施 的 。 


2.2.5 库存 : 设备 备品 、 配 件 的 存量 


传统 维修 认为 : 企业 作业 设备 的 备品 、 配 件 ， 要 按 需 提早 、 提 前 储备 。 

现代 维修 认为 : 库存 的 备品 、 配 件 也 有 成 本 比较 的 问题 。 在 供应 渠道 、 交 货 期 和 物 
流 运 送 时 间 可 控 的 前 提 下 ， 要 计算 “库存 费用 ”的 问题 ， 即 ， 该 库存 品 原 价 + 购 入 提 
前 量 的 利息 + 在 库 保 存 期 间 的 保管 费 的 总 和 ， 与 由 于 临时 购买 备品 、 配 件 的 时 间 到 检修 
更 换 时 间 ， 这 个 时 间 间 隅 期 的 “停产 损失 费用 ”做 比较 。 当 前 者 比 后 者 大 时 ， 就 可 以 
不 必 再 考虑 “库存 ”的 问题 。 当 然 ， 完 全 “和 零 库 存 ” 这 也 是 不 现实 的 ， 对 社会 来 说 ， 
不 存在 “ 零 库 存 ” 的 问题 ， 不 是 存在 产品 企业 里 ， 就 是 存放 在 配件 供应 企业 的 手 里 。 
作为 企业 的 设备 管家 ， 则 要 认真 对 待 这 个 问题 。 


2.2.6 停产: 企业 无 产品 输出 的 状态 


停产 时 企业 提供 不 了 产品 ， 这 是 个 原则 问题 ， 要 引起 全 企业 的 重视 。 

传统 维修 认为 : 停产 了 就 组 织 抢 修 ， 就 事 论 事 ， 没 有 找到 形成 “停产 ”的 根本 原 
因 ， 下 一 次 又 重复 故障 ， 引 起 新 的 “停产 ”。 

现代 维修 认为 :“ 停 产 ” 是 企业 头等 重要 的 大 事 ， 要 找到 形成 企业 “停产 ”的 根本 
原因 (一 般 企 业 故 障 的 原因 ， 分 三 个 层次 ， 即 表面 现象 的 原因 、 深 层次 的 原因 和 根本 
原因 ) ， 以 避免 重复 故障 形成 “停产 ”。 


2.3 不 同类 型 企业 的 维修 策略 


不 同 企业 产品 作业 运作 机 制 类 型 不 同 ， 企 业 设备 的 “维修 策略 ”也 不 同 。 

不 同 的 企业 ， 其 产品 作业 的 运作 机 制 类 型 的 不 同 ， 企 业 在 实施 设备 检修 时 所 采用 到 
的 “维修 策略 ”也 不 同 。 下 面 ， 试 从 各 类 企业 产品 作业 线 的 停机 时 间 和 设备 停产 检修 
的 情况 ， 来 看 分 别 选 用 的 “维修 策略 ”。 

1. 具有 “系统 停机 时 间 ” 的 企业 

如 一 些 地 区 能 源 供应 有 临时 停电 、 停 水 等 的 情况 时 ， 企 业 可 以 采用 “机 会 维修 ” 
的 方法 。 这 里 ， 所 谓 的 “机 会 维修 ”是 指 :在 适当 的 时 候 ， 进 行 适当 的 维修 ， 合 设备 
处 于 作业 状态 并 保持 连续 生产 的 话 ， 或 许 能 避免 在 产品 作业 中 造成 的 不 必要 的 损失 ， 这 
种 不 必要 的 损失 称 “机 会 损失 ”。 利 用 社会 停电 、 停 水 等 “机 会 损失 ”的 时 段 ， 来 实施 
设备 检修 称 之 为 “机 会 维修 " 。 

2. 具有 “ 单 班 作 业 或 两 班 作业 ”的 企业 

如 一 些 机 械 行业 、 中 小 型 企业 仅 开 一 个 班 或 两 个 班 的 情况 时 ， 可 以 利用 “ 空 班 ” 
来 实施 设备 检修 。 当 然 ， 设 备 检修 人 员 也 不 要 长 期 成 为 上 夜班 的 “黑人 ”， 企 业 应 该 适 
当地 调整 ， 产 品 作业 的 “生产 操作 方 ”和 设备 系统 的 “检修 方 ”可 以 互相 倒班 ， 大 家 
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分 别 上 一 些 夜班。 

3. 具有 “备用 机 组 或 应 用 设备 整体 更 换 ” 的 企业 

如 一 些 企业 里 的 水 泵 、 备 用 发 电机 等 ， 企 业 可 以 采用 “离线 检修 ”的 策略 。 当 前 ， 
有 些 企业 ， 已 经 普遍 的 在 充分 利用 这 个 “离线 检修 ”的 “策略 "， 如 可 以 较 广泛 的 运用 
在 企业 产品 作业 线 上 关键 设备 的 状态 受 控 点 上 ， 应 用 人 为 准备 好 的 、 相 应 的 成 套 零 、 部 
件 或 整 机 ， 作 为 这 些 重要 点 的 “机 旁 备 件 ”"， 一 旦 这 些 状态 受 控 点 发 生 故 障 ， 可 以 立即 
采用 整体 更 换 的 办 法 ， 先 行 恢复 机 能 和 延续 作业 ， 确 保 企业 产品 作业 时 间 的 有 效 ， 以 减 
少 或 缩短 “停产 时 间 ”， 故 障 的 机 件 可 以 替换 下 来 后 采用 “离线 检修 ”方案 ， 实 施 “不 
需要 停产 ”的 时 间 来 修复 。 如 电气 设备 里 电气 元 件 的 “插件 板 ”等 ， 也 有 装备 “整套 
备 机 ， 实 施 整体 更 换 ” 的 ， 以 实施 “离线 检修 ”的 目的 ， 如 有 的 企业 ， 特 别 重要 的 部 
位 ， 有 采用 “三 保险 ”( 三 路 供电 ) 及 “一 备 四 ” (一 台 在 用 、 四 台 备用 ) 的 安全 措 
施 ， 应 用 在 供电 系统 和 能 源 输送 系统 中 。 

4. 具有 “计划 检修 时 间 ” 的 企业 

一 些 大 型 、 长 流程 、 连 续 作业 的 企业 。 如 钢铁 、 化 工 等 联合 企业 的 特点 ， 就 是 从 原 
料 投入 开始 到 成 品 产 出 为 止 的 物流 ， 必 须 保持 平衡 ， 产 品 作业 线 设备 的 最 薄弱 环节 就 是 
整个 产品 作业 线 的 能 力 ， 其 各 个 组 成 部 分 之 间 的 配合 会 影响 总 体 产品 作业 线 设备 效能 的 
发 挥 ， 而 且 运 行 中 的 产品 作业 设备 无 法 停机 以 排除 小 的 故障 隐患 ， 产 品 作业 线 设备 的 局 
部 停机 会 导致 全 部 产品 作业 线 的 停产 。 在 这 样 的 连续 作业 线 上 ， 如 冶金 企业 的 炼 钢 、 炼 
铁 各 个 分 厂 ， 以 独立 的 计划 为 依据 ， 各 方 都 有 联系 ， 要 是 随意 停机 实施 本 系统 维修 工程 
的 话 ， 企 业 的 总 体 产品 作业 计划 就 被 打 乱 了 ， 能 源 平衡 也 带 来 了 极 大 影响 ， 会 发 生铁 水 
不 足 ， 钢 坯 不 足 ， 严 重 造成 “机 会 损失 ” ， 进 而 使 热线 连续 作业 效率 恶化 ， 燃 料 消费 增 
大 。 钢 铁 装备 越 是 大 型 化 ， 类 似 这 种 机 会 损失 也 会 越 大 、 另 一 方面 ， 这 么 巨大 的 冶金 设 
备 ， 在 不 能 实施 “整体 备 机 ”和 “离线 检修 ”的 情况 下 ， 则 必须 组 织 有 效 的 “点 检 停 
产检 修 制 "， 来 确保 企业 整体 目标 的 实现 。 

5. 当今 一 些 必须 具有 分 秒 必 争 “确保 作业 时 间 ” 的 团队 

以 Fl 赛车 为 例 进行 说 明 。 参 加 F1 项 目 比赛 的 赛车 ， 他 们 的 作业 时 间 是 一 刻 也 不 能 
停 的 ， 是 不 能 改变 的 ， 而 且 还 要 确保 正点 准时 ， 越 快 越 好 。 这 样 场合 则 只 能 采取 “不 
坏 不 修 、 坏 了 紧急 抢修 ”的 “策略 "， 事先 做 好 充分 准备 ， 就 “等 待 ”在 机 旁 ， 随 叫 随 
到 ， 全 力 以 赴 地 抢修 。 当 Fl 赛车 在 赛程 中 ， 在 围绕 着 车 道 绕 圈 比 赛 中 ， 当 车 况 发 现 故 
障 时 ， 他 会 提前 一 圈 告知 他 的 维修 团队 ， 图 2. 2 -1 中 所 示 的 流程 ， 就 显示 了 某 一 个 车 队 
的 抢修 记录 。 

Fl 赛车 的 任务 就 是 与 时 间 赛 跑 ， 一 旦 坏 了 要 进行 维 
加 油 ， 抢 修 的 速度 差异 ， 决 定 了 赛车 的 胜 负 。 

上 而 这 个 案例 说 明 ， 企 业 里 如 果 也 有 这 种 场合 的 点 ， 也 可 以 采用 “FI 赛车 式 ”的 
事前 做 好 充分 准备 “紧急 抢修 ”的 维修 策略 。 
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争分夺秒 地 抢 时 间 ， 常 规 
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图 2.2-1 Fl 赛车 抢修 团队 责任 图 
1 一 油管 守护 员 ( 紧急 突 发 事故 时 切断 燃料 ) ”2 一 消防 人 员 (防止 燃油 星星 飞溅 起 火 ) 

















3 一 油管 扶持 员 (稳固 油管 确保 安全 加 油 ) ”4 一 补充 加 油 员 ( 按 预 设 油 量 对 准 加 油 ) 
5 一 “ 棒 棱 糖 ”人 ( 拿 着 牌子 发 号 施 令 的 ) ”6 一 车 轮 拆 印 工 ( 拆 和 邱 并 移 走 旧 车 轮 ) 
7 一 拿 电 动工 具 的 钳工 ( 拆 印 并 替换 车 轮 螺栓 ) ”8 一 车 轮 装配 工 (将 新 车 轮 安 装 、 定 位 ) 
9 一 车 头 起 高 工 (将 车 的 前 端 抬 起 ) ” 10 一 车 尾 起 高 工 (将 车 的 后 端 抬 起 ) 

11 一 面 单 擦拭 工 (清洁 驾驶 员 头 盔 镜 ) 12 一 发 动机 清洁 工 (用 高 压 空气 管 吹 拭 ) 






































6. 力争 降低 企业 产品 作业 线 “ 停 产 时 间 ” 的 “维修 策略 ” 

在 社会 主义 市 场 经 济 的 环境 下 ， 企 业 要 确保 产品 的 订单 或 合同 的 顺利 完成 ， 其 关键 
点 就 是 要 确保 产品 作业 的 时 间 ， 或 换 一 种 说 法 ， 就 是 要 尽量 减少 产品 作业 线 的 “停产 
时 间 ”。 因 此 ， 在 实施 设备 维修 时 ， 如 何 按 要 求 的 检修 时 间 来 实施 ， 尽 量 减少 作业 设备 
的 停产 时 间 ， 是 很 重要 的 一 个 “维修 策略 ”， 可 分 图 2.2-2 所 示 的 减少 停产 时 间 、 降 本 
增 效 六 步 走 。 

对 图 2.2-2 中 的 六 步 再 进一步 说 明 如 下 。 

1) 要 搞 清 楚 检修 项 目的 全 程 时 间 ， 这 是 指 在 当前 停产 后 预计 或 实测 的 数值 。 

2) 分 析 确 定 全 程 时 间 中 “不 需要 停产 后 做 ”和 “必须 在 停产 后 做 ”的 内 容 。 

3) 将 全 程 时 间 中 “不 需要 停产 后 做 ”的 内 容 ， 必 须 列 人 “停产 前 ”来 完成 。 

4) 明确 并 精简 压缩 “必须 在 停产 后 做 ”的 内 容 (检修 项 目 实施 作业 和 时 间 ) 。 

5) 明确 并 精简 压缩 “不 需要 停产 后 做 ”的 内 容 (检修 项 目 准备 作业 和 时 间 )。 

6) 检修 项 目 ， 经 改善 后 优化 的 过 程 并 使 之 “停产 检修 ”规范 化 和 标准 化 。 

减少 停产 时 间 、 降 本 增 效 六 步 走 如 图 2.2 -2 所 示 。 

7. 在 产品 作业 时 间 必 须 实施 的 “维修 策略 ” 

企业 设备 管家 体系 中 的 “操作 方 ” 和 “点 检 方 ”， 可 以 采取 如 下 的 对 策 : 
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停产 前 











图 2.2-2 减少 停产 时 间 、 降 本 增 效 六 步 走 
1 一 实测 或 预计 : 停产 后 检修 作业 全 过 程 的 时 间 2 一 分 析 ， 可 以 在 停产 前 做 的 和 必须 在 停产 后 作业 的 内 容 
3 一 将 不 必 非 在 停产 后 做 的 工作 ， 放 在 停产 前 来 完成 ”4 一 精简 必须 在 停产 后 作业 的 内 容 和 时 间 
5 一 精简 可 以 在 停产 前 作业 的 内 容 和 时 间 ”6 一 规范 新 的 过 程 并 使 之 标准 化 





























1) 产品 作业 和 设备 管家 之 间 要 经 常 沟通 , 一旦 停产 了 ,要 以 “机 会 维修 ”为 原 
则 ， 开 展 全 面 、 全 方位 的 维修 ， 达 到 减少 分 别 “ 停 产 ” 的 时 间 ， 实 施 同步 维修 策略 。 
“机 会 维修 ”是 指 : 如 果 在 适当 的 时 候 ， 进 行 恰当 的 维修 ， 使 设备 处 于 作业 状态 并 保持 
连续 作业 ， 能 避免 在 产品 作业 中 造成 的 不 必要 的 损失 ， 这 种 不 必要 的 损失 ， 称 之 为 
“机 会 损失 ”。 利 用 社会 停电 、 停 水 等 “机 会 损失 ”的 时 段 ， 来 减少 机 会 损失 ， 实 施 设 
备 检修 ， 称 之 为 “机 会 维修 ”。 

2) 平时 要 强化 隐患 记录 ， 一 旦 停产 时 ， 用 银行 “ 零 存 整 取 ” 的 方法 ， 开 展 全 面 、 
全 方位 的 维修 。 

3) 切实 抓 好 设备 的 动态 分 析 管 理 和 设备 技术 状态 的 诊断 及 “集中 处 理 ” 相 结合 的 
模式 ， 也 可 采用 “整体 更 换 ” 的 策略 。 


2.4 不 同时 期 设备 的 维修 策略 


企业 在 作业 设备 投入 的 不 同时 期 ， 必 须 采 用 不 同 的 “维修 策略 ” 。 企 业 的 作业 设 
备 ， 从 立项 、 基 建 开始 ， 到 安装 调试 、 投 入 运行 ， 直 至 维修 、 报 废 的 “全 寿命 周期 管 
理 ” 的 过 程 中 ， 大 致 可 以 将 其 分 为 三 个 阶段 ， 为 确保 企业 产品 订单 或 合同 的 顺利 完成 ， 
必须 采取 相应 的 “维修 策略 ”。 

1. 设备 投入 之 前 ， 要 未 雨 绸 缪 

企业 作业 设备 在 购 入 选 型 时 ， 应 主要 考虑 的 “维修 策略 ”是 : 必须 要 以 “全 寿命 
周期 费用 最 少 ” (企业 成 本 ) 为 原则 ， 特 别 是 要 从 设备 的 全 过 程 考虑 ， 不 能 一 味 地 追求 
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购 入 价格 低 (当今 ,一些 企业 的 项 目 主 管 在 设备 招 投标 过 程 中 ,不 考虑 “性 价 比 ”",， 不 
假 思 索 地 选择 最 低 标 购 入 设备 ， 而 俗话 说 “一 分 价钱 一 分 货 ”、“ 便 宜 无 好 货 ”， 最 后 ， 
企业 遭 殊 )， 要 认真 考虑 “性 价 比 、 可 维修 性 、 可 持续 发 展 及 设备 原始 状态 ”等 ， 是 否 
符合 企业 的 要 求 ， 否 则 会 有 如 下 的 状态 出 现 : 

1) 缺陷 性 故障 。 设 备 本 身 制 造 粗糙 ， 缺 部 、 少 件 。 

2) 先天 性 故障 。 设 备 组 装 不 良 ， 零 部 件 存 在 许多 装配 和 调整 的 问题 。 

3) 失误 性 故障 。 设 备 内 控 系统 的 调试 精度 问题 ， 使 用 时 会 造成 失误 。 

2. 设备 已 投入 中 ， 要 亡羊补牢 

企业 及 其 设备 管家 体系 已 认真 做 好 设备 选 型 工作 ， 使 购 入 设备 符合 企业 要 求 ， 但 作 
业 设 备 ， 使 用 中 也 还 是 会 坏 的 ， 这 是 正常 现象 也 是 可 以 理解 的 。 那 么 ， 企 业 的 设备 管家 
体系 的 成 员 ， 就 要 做 到 : 有 了 问题 要 及 时 处 理 、 补 救 才 行 。 应 针对 以 下 四 种 故障 ， 一 一 
应 对 解决 。 

1) 周期 怕 















































故障 。 摩 擦 磨损 机 理 下 的 工作 机 件 ， 随 作业 时 间 推 移 有 规律 的 发 生 。 
2) 耗损 性 故障 。 非 摩擦 磨损 的 情况 下 ， 状 态 是 傅 用 愈 坏 ， 如 腐蚀 、 磁 化 。 
3) 修理 性 故障 。 机 件 不 容易 损坏 ,但 会 引起 质量 的 变化 ， 如 刀片 、 噶 嘴 。 
4) 重复 性 故障 。 带 有 易 损 件 的 场合 ， 可 以 更 换 也 可 以 采用 局 部 改造 来 改进 。 
3. 设备 投入 之 后 ， 要 对 症 下 药 
这 是 指 作业 设备 使 用 已 进入 到 耗损 故障 区 ， 也 就 是 设备 将 退出 、 进 入 到 全 寿命 周期 
的 后 期 了 ， 企 业 的 设备 管家 体系 则 应 采取 的 “维修 策略 ”是 ， 针 对 情况 ， 分 别处 置 
之 ， 如: 
1) 后 果 轻 微 的 故障 。 此 类 故障 不 会 给 产品 作业 造成 不 良 后 果 ， 可 “事后 维修 ”。 
2) 资源 性 故障 。 我 国企 业 优良 传统 ， 是 将 有 用 东西 回收 ， 如 铜 瓦 、 锡 块 。 
3) 多 发 性 故障 。 是 指 经 常 修 又 老 修 不 好 的 老大 难 的 问题 ， 不 如 报废 重新 购置 。 


2.5 对 外 委托 作业 线 的 维修 策略 


是 指 设备 故障 时 ， 企 业 相 应 的 管理 部 门 ， 在 对 外 委托 “设备 维修 外 包 ” 上 的 策略 
问题 。 这 个 问题 ， 是 每 个 企业 都 必须 要 提 到 日 程 上 来 的 一 个 企业 设备 “维修 策略 ”的 
问题 。 
市 场 经 济 环境 下 ， 企 业 追 求 的 目标 是 价值 最 大 化 ， 是 企业 的 产品 或 服务 使 用 户 满 
意 。 因 此 ， 是 否 要 “设备 维修 外 包 ”， 这 不 是 个 小 问题 ， 而 是 涉及 企业 的 整体 经 营 策略 
的 重要 问题 ， 是 由 “相对 于 ”每 个 企业 设备 的 “维修 难度 、 维 修 频 度 和 维修 成 本 ”来 
决定 的 。 

企业 相应 的 管理 部 门 ， 在 下 列 情况 下 ， 都 可 以 考虑 按 “ 设 备 维修 外 包 ” 的 维修 策 
略 来 组 织 实 施 : 凡是 设备 故障 的 修复 ， 属 于 “ 低 难 度 低 成 本 的 ”、“ 低 难度 高 频 度 的 ” 
和 “高 难度 低频 度 的 ”设备 或 设备 上 的 状态 受 控 点 。 唯 独 “ 高 难度 、 高 频 度 ” 的 设备 
或 状态 受 控 点 ， 必 须 由 企业 自行 来 实施 维修 。 
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企业 设备 管家 安排 选择 “对 外 委托 原则 ”的 策略 是 “东北 角 工 作法 ”: 一 般 情况 
下 ， 企 业 的 设备 管家 体系 中 的 成 员 ， 可 将 各 类 “对 外 委托 的 工作 ”， 分 成 四 种 状态 ( 见 
图 2.2-3) ， 分 别 填 到 下 面 的 四 个 区 域 ， 即 : 

1) 低 难 度 、 高 频 度 ， 填 和 人 1 所 示 区 域 : 简单 易 发 工程 ， 可 以 实施 对 外 委托 。 

2) 低 难 度 、 低 成 本 ， 填 人 2 所 示 区 域 : 低 值 不 难 工 作 ， 力 争 将 其 对 外 委托 。 

3) 高 难度 、 低 频 度 ， 填 人 3 所 示 区 域 : 高 难 偶 发 故障 ， 不 求人 不 经 济 。 

4) 高 难度 、 高 频 度 ， 填 人 4 所 示 区 域 : 重点 工作 职责 ， 必 须 力争 做 好 。 
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图 2.2-3 选择 “对 外 委托 ”的 策略 原则 
1 一 低 难 度 、 高 频 度 一 一 对 外 委托 2 一 低 难 度 、 低 成 本 一 一 对 外 委托 
3 一 高 难度 、 低 频 度 一 一 对 外 委托 4 一 高 难度 、 高 频 度 一 一 内 部 自修 























从 图 2.2 -3 可见 ， 作 为 企业 作业 线 设备 的 设备 管家 ， 对 设备 维修 对 外 委托 的 工作 ， 
应 本 着 从 “企业 最 佳 成 本 ”出 发 ,努力 做 好 分 析 和 研讨 工作 ， 除 了 高 难度 高 频 度 的 
“区 域 ”外 ， 其 余 的 都 应 该 实施 “对 外 委托 ”， 称 之 为 “东北 角 工 作法 ”。 

男 外 ,实施 “设备 维修 外 包 ” 时 ,不 能 按 目前 一 些 企业 的 做 法 ， 对 外 承包 了 就 什 
么 都 不 管 了 。 应 该 要 按 “ 设 备 维修 外 包 ” 项 目的 工作 要 素 及 其 具体 的 要 求 ， 一 项 一 项 
地 来 做 ， 即 ,“ 设 备 维修 外 包 ” 项 目 ， 外 包 服 务 的 双方 ， 必 须要 按 以 下 流程 实施 : 

1) 维修 要 求 提出 后 , “承包 方 ”首先 要 按 要 求 对 设备 的 状态 进行 测定 并 提供 鉴定 
报告 。 

2) 其 人 次， 明确“ 承包 方 ”维修 项 目的 内 容 、 范 围 、 施 工 技 术 和 维修 作业 标准 。 

3)“ 委 托 方 ” 提 供 维修 项 目 “ 工 时 工序 表 ”， 然 后 ， 明 确 设备 竣工 验收 条 件 。 

4) 按 企业 标准 签订 合同 或 协议 书 ， 包 括 价格 标准 及 双方 的 责 、 权 、 利 等 条 款 
签约 。 

5) 项 目 检修 结束 后 “承包 方 ”应 及 时 提交 “设备 维修 记录 表 和 质量 保证 书 ”。 

6) 有 必要 的 “点 ”,， 项 目 检修 后 ， 还 要 有 检修 项 目的 后 续 保 驾 期 的 协议 书 。 

为 了 改变 当前 一 些 企业 在 实施 “对 外 委托 检修 ”时 缺乏 管理 标准 化 的 内 容 ， 建 议 
在 实施 “对 外 委托 检修 ”时 ， 必 须 检 查 如 下 的 管理 内 容 : 中 设备 对 外 委托 维修 工程 项 
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目的 标准 协议 书 ; 包 对 外 委托 维修 工程 项 目 协议 〈 或 合同 ) 双方 的 责 、 权 、 利 条 款 ; 
(3 设备 维修 工程 在 对 外 委托 前 项 目 状况 的 检查 报告 和 状态 结论 ; 承担 对 外 委托 部 门 的 
资质 及 工程 项 目 施工 的 维修 技术 条 件 ; 对 外 委托 维修 工程 项 目的 竣工 验收 条 件 ; (@ 对 
外 委托 项 目的 维修 作业 标准 (或 工时 工序 表 ) ; 设备 维修 工程 项 目 对 外 委托 的 质量 保 
证 书 ; (@ 对 外 委托 的 设备 后 续 保 驾 协 议 ;，@ 设 备 对 外 委托 维修 项 目的 价格 等 。 


2.6 不 同 故 障 类 型 的 维修 策略 


根据 故障 类 型 的 不 同 ， 要 采用 不 同 的 维修 策略 ， 如 图 2.2 -4 所 示 。 


后 果 轻 微 的 故障 

































投入 前 : 未 雨 绸 织 





故障 发 生 的 时 其 
不 同 设 备 
故障 类 型 的 分 类 






图 2.2-4 不 同 故障 类 型 采用 不 同 维修 策略 
企业 的 设备 管家 体系 “选择 维修 策略 不 是 目的 ， 而 是 迈 出 的 第 一 步 *， 应 当 把 注意 








力 集中 在 该 维修 项 目 基 本 的 管理 方面 ， 而 且 ， 企 业 的 设备 管家 们 应 认识 到 ， 推 进 “ 策 
略 管理 ”是 一 个 持续 的 过 程 。 首 先 ， 必 须要 将 企业 总 体 经 营 、 发 展 目标 、 产 品 作业 过 
程 和 作业 设备 维护 紧密 结合 起 来 。 其 次 ， 企 业 的 设备 管家 们 ， 应 当 拓展 视野 ， 不 仅 要 考 
虑 设备 的 管理 问题 ， 还 要 考虑 经 营 需要 什么 ,不仅 要 降低 成 本 ， 还 要 能 增加 收益 。 也 就 
是 说 ， 企 业 的 设备 管家 们 需要 面临 的 问题 是 ， 如 何 使 企业 的 作业 设备 维护 任务 的 完成 ， 
并 能 与 企业 的 经 济 效益 相 一 致 。 ee ot 
“ 自 上 而 下 ”的 维护 策略 ， 必 须要 与 企业 的 “产品 策略 ”及 “供销 策略 ” 相 一 致 。 实 
施 设 备 维护 是 要 付出 一 定 代价 的 ， 但 如 果 不 进 行 设 备 维护 的 话 ， 那 企业 付出 的 后 果 及 补 
救 成 本 将 会 更 高 。 

同样 ， 对 于 每 种 “维修 策略 ”， 只 有 通过 维修 实践 才能 使 维修 策略 得 到 实现 。 维 修 
策略 的 选择 过 程 ， 就 是 推行 维修 策略 和 满足 项 目 目标 任务 的 维修 实践 过 程 。 因 此 ， 也 要 
让 其 他 员工 了 解 “为 什么 设备 维修 要 选择 不 同 的 对 策 ”、“ 设 备 维修 项 目的 任务 将 如 何 
完成 " “设备 维修 工程 项 目 实施 将 如 何 协调 ”以 及 “如 何 尽 量 减 少 企业 产品 作业 的 停 
产 时 间 ” 等 ， 总 之 ,企业 的 设备 管家 们 将 竭尽 全 力 通 过 “维修 策略 ”的 构思 ， 来 兑现 
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这 个 项 目 和 这 些 目标 的 顺利 完成 。 

案例 : 一 个 具有 分 厂 和 十 多 种 产品 的 著名 企业 ， 提 出 总 体 提升 业绩 的 目标 :“ 企 业 
决定 管理 重心 下 移 ， 要 求 各 个 分 厂 ， 以 最 低 的 成 本 来 提高 产品 的 可 靠 性 。” 为 此 ， 企 业 
决定 : 从 各 分 三 最 重要 的 下 述 “ 三 个 基本 方面 ”人 和 人手， 实施 改进 : 


























1) 理 顺 设备 。 了 人 解 设备 的 重要 性 ， 关 键 在 于 分 析 设 备 的 状态 和 隐患 部 位 。 

2) 提升 员工 的 素质 和 技能 。 为 了 改进 其 应 对 能 力 ， 技 能 的 提高 是 基本 的 。 

3) 规范 行为 标准 。 员 工行 为 标准 化 ， 能 以 合理 的 成 本 而 获得 更 多 的 效益 。 

企业 有 了 这 些 目标 ， 要 求 企 业 下 属 的 每 个 部 门 ， 都 要 建立 起 一 整套 与 企业 的 
“三 个 基本 方面 ” 相 一 致 的 “策略 ”来 支持 。 各 个 部 门 为 了 达到 目标 而 开始 编制 各 自 
的 策略 和 方案 ， 既 可 以 独立 策划 编制 ， 也 可 以 在 企业 相关 部 门 的 帮助 和 指导 下 制定 
方案 。 由 于 各 个 分 三 和 部 门 都 了 解 “策略 ”编制 的 流程 ， 虽 然 会 涉及 许多 方面 和 复 
杂 因 素 ， 但 都 会 沿 着 这 个 路 子 着 手 进 行 。 具 体 到 设备 管理 的 范畴 ， 由 于 企业 产品 的 
质量 、 成 本 和 用 户 需 求 等 的 优 劣 ， 是 直接 由 企业 作业 第 一 线 运行 的 好 坏 来 决定 的 。 
所 以 ,要 将 企业 制定 的 维护 策略 ， 直 接 贯彻 落实 到 企业 产品 作业 的 现场 和 基层 中 去 。 
企业 作业 设备 的 维护 管理 活动 ， 首 先 要 依赖 于 维修 策略 的 制定 ， 紧 随 而 来 的 是 实施 
策略 的 行动 计划 。 那 就 是 ， 您 要 事先 就 十 分 明确 : 实施 的 项 目 “决定 将 达成 怎样 的 
结果 ， 如 何 才能 达到 这 样 的 目的 ” 。 可 见 ， 设 备 管家 们 对 实施 项 目的 未 来 ， 要 有 充分 
的 “预见 性 和 预测 性 ”。 


2.7 精益 维修 的 概念 


精益 (Lean) 的 理论 ， 源 自 于 1992 年 ， 美 国 麻 省 理工 学 院 集中 了 约 200 名 教授 ， 
对 日 本 丰田 汽车 公司 的 “丰田 生产 方式 ”进行 考察 和 总 结 ， 认 为 基本 出 发 点 是 使 “ 企 
业 以 较 低 的 投入 ， 获 得 极 高 的 作业 率 、 产 品质 量 和 作业 柔性 "”。 其 核心 思想 是 要 求 “ 消 
灭 一 切 浪 费 "， 并 且 在 这 一 核心 思想 的 指导 下 ， 创 造 出 一 系列 的 管理 技术 与 方法 。 开 
始 ， 从 企业 产品 作业 考虑 ， 提 出 了 “精益 生产 ” (Lean Production ) 的 理念 ， 以 后 ， 又 
在 运用 “精益 ”思想 ,改进 设备 的 维修 过 程 时 ， 把 “精益 思想 ”的 发 展 和 应 用 ,分 为 
三 个 阶段 : 

第 一 阶段 ， 称 为 “学 术 精 益 ”。 此 阶段 大 多 是 通过 制造 企业 的 案例 ， 来 解释 精益 和 
精益 生产 的 概念 。 精 益生 产 ， 只 是 一 个 和 “传统 的 大 批量 生产 ”相对 应 的 术语 ， 是 制 
造 业 历史 中 一 种 最 具 现 代 意义 的 作业 模式 ， 其 研究 的 主要 对 象 是 作业 过 程 。 

第 二 阶段 : 为 了 “精益 ”的 理念 和 经 验 ， 使 之 成 为 在 其 他 领域 推广 的 一 种 放 之 四 
海 丝 准 的 行动 指南 ， 人 们 对 “精益 ”理念 进行 了 总 结 和 提炼 ， 并 运用 了 大 量 其 他 行业 
的 案例 ， 提 出 了 “精益 思想 的 基本 原则 ”， 这 一 阶段 的 精益 理论 ， 称 之 为 “理想 的 精 
益 ” 。 精 益 的 五 项 基本 原则 : 

1) 价值 观 (Value) 。 企 业 产 品 〈 服 务 ) 的 价值 ， 只 能 由 最 终 客 户 来 确定 。 

2) 价值 流 (Value Steam) 。 从 原材料 到 成 品 ， 赋 予 价值 的 全 部 活动 。 
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3) 流动 (Flow) 。 强 调 创造 价值 的 各 种 活动 要 流动 起 来 ， 停 清 即 为 “浪费 ”。 

4) 拉动 (Pull) 。 让 客户 按 需要 拉动 生产 。 

5) 尽善尽美 (Perfection) 。 有 三 个 含义 : 用 户 满意 、 无 差错 作业 和 企业 持续 改进 。 

“理想 精益 ”的 价值 ， 是 推动 “学 术 精 益 ” 的 不 断 提高 和 更 新 ， 以 适应 在 企业 的 两 
大 领域 ( 即 货物 类 企业 和 服务 类 企业 ) 推广 时 ， 所 面临 的 一 些 挑战 。“ 理 想 精益 ”的 基 
本 出 发 点 : 消除 企业 员工 行为 中 的 浪费 行为 ， 即 将 企业 的 行为 ， 分 成 了 增值 行为 、 负 增 
值 行为 和 零 增 值 行为 三 种 。 要 求 企 业 员工 增加 增值 行为 、 消 除 负 增值 行为 〈 浪 费 行 为 ) 
和 减少 零 增 值 行 为 ， 成 为 管理 的 基本 原则 。 
第 三 阶段 : 对 “精益 维修 ”的 探索 。 多 年 来 ， 在 美国 所 属 的 维修 企业 内 部 ， 一 直 
在 尝试 着 采用 成 熟 的 商业 管理 工具 改进 装备 的 维修 过 程 。 在 项 目 调研 时 发 现 , “精益 理 
论 ” 已 经 成 为 一 个 很 受 欢迎 的 工具 。 因 此 ， 选 中 一 些 精 益 工 具 箱 ， 作 为 维修 过 程 改 进 
效果 的 工具 ,希望 借助 “精益 理论 ”全 面 改 进 装 备 的 维修 过 程 ， 创 造 出 适应 于 “维修 
组 织 体系 结构 的 精益 维修 方法 ” 。 通 过 对 “精益 维修 ”进行 的 专题 研讨 和 案例 交流 并 和 希 
望 解决 以 下 七 个 方面 的 问题 : 

1)“ 精 益 思 想 ” 对 装备 维修 企业 而 言 ， 意 味 着 什么 。 

2) 怎样 应 用 “精益 理论 ”产生 更 多 的 效益 。 

3) 需要 对 哪些 资源 ， 进 行 投 资 和 改进 。 

4) 需要 发 布 哪些 政策 方针 来 进行 引导 。 

5) 企业 期 望 得 到 哪些 好 处 。 

6) 如 何 度量 该 “精益 理论 ”的 应 用 是 否 成 功 。 

7) 如 何在 该 “精益 理论 ”应 用 过 程 中 ， 加 强 和 维修 企业 之 间 的 有 效 沟通 。 

美国 波音 公司 在 2003 年 就 提出 :“ 通 向 事业 成 功 的 新 路 子 一 一 精益 维修 ”。 

波音 公司 在 下 述 “ 精 益 作 业 ” 改 善 的 “ 九 步 计 划 ” 基 础 上 ， 推进 “精益 维修 ”。 

Q9 开展 和 应 用 “价值 流 图 及 价值 流 图 分 析 ”; @@ 企业 产品 作业 的 组 织 原则 是 “ 均 
衡 生产 ”; @ 推进 “标准 化 作业 ”; @ 推进 “可 视 化 管理 " ; 人 按 产品 作业 “点 ”， 运 
用 分 段 、 成 套 运 送 零 配件 ;，@@ 建立 产品 作业 的 “后 援 供 应 线 ”; @ 企业 产品 作业 线 的 
“流程 再 造 ”; @@ 产品 的 装配 线 ， 改 变 为 由 市 场 需求 的 “拉动 线 "; @ 产品 的 装配 线 ， 
改变 为 流动 线 (连续 流动 或 单 件 流 ) 。 

波音 公司 按 上 述 精 益 理 念 ， 精 简 成 “精益 维修 策略 ”实施 维修 改善 的 七 步 计 划 ， 
如 图 2.2-5 所 示 。 

波音 公司 精益 维修 七 步 计划 可 分 为 两 阶段 工作 ( 见 图 2.2-6)。 第 一 阶段 : 主要 是 
航线 常规 维护 的 基础 工作 ， 将 各 个 维修 车 间 大 量 繁重 的 检 、 维 修 作业 ， 按 价值 流 图 分 析 
和 精益 维修 的 策略 进行 评估 ; 第 二 阶段 : 按 降低 作业 的 周期 时 间 、 实 施 可 视 化 管理 ， 将 
零 部 件 及 工 器 具 成 套 成 组 地 配置 到 应 用 点 上 去 ， 降 低 库存 量 ， 扩 大 作业 空间 ， 消 除 浪 
费 ， 作 业 区 规范 化 作业 ， 改 善后 援 ( 即 维修 资材 ) 的 供 运 和 检查 程序 流动 化 的 情况 ， 
使 波音 公司 飞行 器 的 检修 计划 得 以 大 大 地 改善 ， 而 改善 后 的 成 果 ， 充 分 落实 到 企业 的 维 
修成 本 中 去 。 
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实施 维修 改善 的 计划 


平衡 
E 和 
规范 化 和 mm 4 : 
维修 作业 流程 | | 
维修 作业 标准 h Pa EN 


可 视 化 管理 
控制 
零 部 件 动态 
和 作业 区 状态 


维修 人 员 和 成 套 工 
定点 配置 








供 料 线 
将 替代 在 现场 
组 装 部 件 
以 全 新 的 方式 
实施 
维修 作业 


图 2.2-5 波音 公司 精益 维修 的 七 步 计划 


第 一 阶段 ( 基础 工作 ) 


:降低 作业 的 周期 时 间 ; 


党 


疡 作对 办 员 村 配置 
到 应 用 总 下 圭 ; 

* 降低 库存 量 ， 

* 扩 大 作业 空间 ; 

* 消除 浪费 ; 

*+ 作业 区 规范 化 ; 

+ 改善 后 援 的 供 运 ， 

+ 答 音 程序 流动 化 : 


第 二 阶段 
成 果 进 入 到 成 本 之 中 ) 


图 2.2-6 波音 公司 精益 维修 七 步 计划 的 两 阶段 工作 
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瑞士 维修 学 会 的 Franco Santini 也 在 2008 年 提出 了 :“ 在 最 近 15 年 期 间 ， 欧 洲 的 产 
品 作业 管理 部 门 ， 没 有 寻求 一 个 空间 来 形成 他 们 自己 的 组 织 原 理 。 其 原因 是 一 方面 有 美 
国 式 的 工业 组 织 ， 为 争取 效率 而 奋斗 ; 另 一 方面 有 日 本 式 的 组 织 ， 重 点 放 在 提高 产品 质 
量 和 改进 售后 服务 。 今 天 ， 欧 洲 大 多 数 重 要 的 公司 ， 经 过 研究 后 指出 ， 欧 洲 的 趋势 将 采 
取 万 能 型 的 组 织 模式 ， 像 东西 方 许多 国家 曾经 做 过 的 那样 ， 重 视 最 不 可 缺少 的 价值 观 ， 
建立 一 个 越 来 越 牢 靠 的 竞争 基础 。 显 然 ， 它 还 需要 有 优良 的 业绩 。 为 了 创建 新 的 竞争 能 
力 ， 大 部 分 管理 部 门 都 在 寻求 精益 思想 的 原理 。 精 益 思 想 综合 了 以 下 几 项 内 容 : 创造 更 
多 的 价值 (价值 流 )、 损 失 最 少 化 (Lost hunting) 、 不 断 地 改进 (Kaizen) 和 突破 性 的 
更 新 ( Kakunshin) 。 产 品 作业 系统 必须 按照 ISO 9000 : 2008 模式 进行 管理 ， 即 从 用 户 需 
求 出 发 到 用 户 满意 的 一 个 循环 ， 在 这 个 框架 中 ， 也 能 以 最 好 的 方法 使 维修 功能 一 体 化 。 
维修 工作 ， 理 所 当然 是 技术 资产 管理 项 目 中 的 一 部 分 。 产 品 作 业 管 理 ， 必 须 实 施 一 个 能 
使 企业 逐渐 具有 竞争 力 的 策略 。 为 了 面 对 超 级 竞争 新 时 代 的 挑战 的 需要 ， 维 修 方案 也 必 
须 改 进 ， 要 担任 一 个 主动 作用 的 角色 ， 减少 无 功 部 分 。 在 各 种 产品 作业 线 设备 的 寿命 期 
间 ， 不 仅 是 对 简单 的 设备 ， 而 且 也 包括 复杂 的 设备 ， 都 能 够 利用 检测 系统 ， 找 出 设备 的 
劣化 状态 ， 利 用 倾向 管理 的 功能 ， 能 确定 设备 更 合适 的 状态 目标 预算 ， 以 及 提高 和 改进 
基础 保障 目标 计划 。 

实施 这 个 策略 ， 意 味 着 管理 下 列 两 个 主要 维修 指标 (可 开动 率 与 维修 费用 的 比值 、 
延长 设备 使 用 寿命 ) 的 必要 性 和 方向 性 ， 通 过 精益 维修 ， 能 够 更 容易 达到 目标 。 

Franco Santini 还 提 到 了 : 所 谓 的 “维修 过 程 ”， 就 是 “接受 多 种 输入 ， 转 变 成 输 
出 ， 增 加 价值 并 形成 一 个 整体 的 活动 ” 。 为 了 追求 新 的 方法 ， 研 究 并 掌握 各 种 过 程 的 优 
势 ， 提 高 竞争 能 力 ， 充 分 认识 到 只 有 经 过 全 面 集成 并 最 后 确定 的 “维修 过 程 ”， 才 能 成 
为 企业 的 优秀 中 心 。 维 修 过 程 虽 然 是 一 个 重要 的 辅助 过 程 ， 今 天 ， 仍 然 处 于 最 不 知名 的 
地 位 ， 因 此 它 的 优化 程度 也 是 最 低 的 。 

要 把 “维修 过 程 ”的 重点 工作 ， 放 在 “资产 维修 ”上 ， 意 味 着 提高 维修 的 地 位 ， 
加 强 维修 部 门 与 企业 中 其 他 部 门 和 各 种 活动 的 联系 ， 从 而 可 利用 资产 (装置 、 流 水 线 、 
产品 作业 线 设备 、 机 器 ) ， 获 得 更 多 利益 。“ 维修 过 程 ” 如 图 2.2 -7 所 示 。 

“维修 过 程 ” 表 示 了 把 各 种 活动 和 各 个 阶段 的 逻辑 流程 组 织 起 来 及 与 其 他 机 构 的 相 
互 关系 ， 维 修 的 其 他 技术 措施 有 : 修正 性 维修 ， 修 理 故 障 (计划 的 和 计划 外 的 ) 、 预 防 
维修 ， 在 故障 发 生 之 前 实施 的 维修 和 改进 维修 ， 从 根本 上 消除 故障 的 原因 和 减少 故障 。 

“维修 结构 ”是 根据 “精益 思想 ”原则 ， 维 修 结构 必须 能 产生 最 大 的 价值 流 (Val- 
ue Stream) ， 每 天 、 每 月 、 每 年 的 工作 ， 都 要 与 下 列 三 个 目标 结合 起 来 : 技术 资产 维修 、 
用 户 满 意 和 面 对 竞 争 。 而 创造 更 多 的 价值 (价值 流 ) 、 损 失 最 少 化 〈ILost hunting) 、 不 
断 的 改进 〈Kaizen) 和 突破 性 的 更 新 (Kakunshin) , “精益 维修 ”的 目标 和 结构 的 具体 
内 容 如 图 2.2 -8 所 示 。 
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不 断 改 进 和 革新 











新 涝 荆 认 本 冰 
门 








供应 和 集成 
图 2.2-7 维修 过 程 














| | | | | 


一 一 一 ~ ~、 生产 操作 人 员 ”维修 技术 人 员 。 ”全面 服 务 


人 计划 和 调度 维修 T 程 ”站 。 (TPM) 


en i 


图 2.2-8 “精益 维修 ”的 目标 和 结构 


多 任务 
多 面 手 








按照 “精益 思想 ”的 理念 ， 结 合 国情 ， 当 今 企业 实施 “精益 维修 ”的 建议 是 : 可 
以 按照 “三 强 三 减 、 先 强 后 减 ; 强 减 合 一， 维修 精益 。” 的 原则 。 所 谓 “三 强 ” 是 指 : 
强调 沟通 维修 故障 源 的 信息 ;强化 记录 维修 的 全 过 程 实绩 ， 强 力 提 高 维修 的 用 户 满意 
度 。“ 三 减 ”是 指 : 减少 产品 作业 线 的 停产 时 间 ; 减 除 检修 项 目 中 的 过 程 消耗 ; 减低 维 
修 工程 中 的 作业 成 本 。 这 里 还 提出 了 一 个 “维修 过 程 效 率 ” 的 概念 , “维修 过 程 效 率 ” 
是 指 : 该 工程 项 目 ， 用 在 检修 上 的 工时 总 和 占 总 投入 工时 的 比例 。 

维修 过 程 效率 = 也? X100% 

用 “价值 流 图 及 价值 流 分 析 ” 的 方法 来 解决 ， 图 2.2 -9 所 示 为 “价值 流 图 ”的 原 
理 ， 从 图 中 可 见 价值 流 图 的 布局 和 含义 。 

根据 “精益 思维 ”设计 和 应 用 的 “价值 流 图 及 价值 流 分 析 ”， 能 清晰 地 表明 一 个 项 
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目 或 一 个 事件 ， 从 委托 方 (客户 的 输入 ) 到 受理 方 (供应 商 的 输出 ) 、 从 信息 流 到 物流 
全 过 程 相关 数据 来 显示 。 通 过 价值 流 、 过 程 效 率 来 审视 其 作业 的 合理 性 。 价 值 流 图 是 由 
客户 (操作 方 ) 的 需求 开始 ， 汇 总 相关 的 信息 流 ， 以 反 时 针 〈 逆 时 针 ) 方向 流转 ， 经 
过 相关 掌控 部 门 〈 在 这 里 就 是 企业 的 设备 管家 ) 联系 到 供应 商 (检修 方 )， 然 后 ， 将 产 
品 作业 的 工序 〈 工 艺 流 程 ) 在 物流 处 展开 ， 并 详细 记录 其 总 投入 工时 与 真正 用 于 作业 
的 工时 ， 就 可 计算 出 其 过 程 效率 的 结果 ， 即 可 用 以 分 析 和 研讨 其 精益 的 效果 。 






























































2. 逆 时 针 方 向 流转 
3. 联系 到 1 由 客户 的 要 
供应 商 求 开始 (右上 
(左上 角 ) 角 ) 













4. 直到 提供 给 的 产品 , 客户 满意 为 止 














图 2.2-9 “价值 流 图 ”的 原理 


具体 应 用 到 “精益 维修 ”上 来 ， 请 对 应 图 2. 2 - 10 一 起 看 ， 就 明白 图 2.2 -11 所 示 
的 价值 流 图 应 用 于 精益 维修 的 架构 图 。 
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等 待 时 间 : min 总 投入 工时 人 .min| 
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图 2.2-10 价值 流 图 应 用 于 精益 维修 的 架构 图 
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第 2 篇 设备 检修 的 组 织 管理 











传统 的 检修 作业 编组 : 由 队长 (钳工 ) 带领 , 包括 : 电工 2 人 、 钳 工 1 人 、 焊 工 1 
人 、 起 重工 1 人 、 保 管 员 1 人 及 工程 车 驾驶 员 1 人 ， 共 8 人 组 成 。 通 过 “价值 流 图 及 价 
值 流 图 分 析 ”， 可 见 其 “维修 工程 效率 ” 仪 为 27.2% ， 如 图 2.2-11。 


mE > 日 党 皮 检 信息 











检修 方 i 作业 方 
齐全 名 车 : | 齐全 多 


维修 记录 表 











史 络 认 。” 27.2% 


8 
.i | 总 投入 工时 1285 人 -min 
70 人 “、min "mi 130 人 “min 
检修 工时 350 人 min 


图 2.2-11 传统 维修 组 织 应 用 价值 流 图 分 析 的 结 



























































检修 人 员 改 善后 的 编组 .由 企业 培养 的 多 能 工 ， 仅 需 1 人 来 实施 作业 。 同 样 ， 通 过 
“价值 流 图 及 价值 流 图 分 析 ”， 其 “维修 过 程 效率 ”可 以 提高 到 60.4% ， 如 图 2.2-12 
所 示 。 



























































工程 委托 单 所 从 广 作业 运行 信息 
II 紧 忽 抢 个 - 日 常 皮 检 信 息 
| ”工时 工序 表 | 

检修 广 _ 作业 方 

[验收 标准 证 
维修 记录 表 

检修 结束 

> 交工 

配合 太 数位 | 配合 数位 | | 60.4% 
Er .nn [区 条 30 人 -min | 总 投 入 工 H240 人 -mi 


图 2.2-12 现代 维修 组 织 应 用 价值 流 图 分 析 的 结 
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第 2 章 维修 策略 的 确定 和 应 用 





“精益 维修 ”的 出 现 ,不 仅 代表 了 “精益 理念 ”的 日 趋 完善 ， 也 反映 了 人 们 从 实践 
“精益 作业 〈 生 产 ) ”上 升 到 “精益 思想 ”的 理念 ， 再 到 实践 “精益 企业 、 精 益 维 修 、 
精益 物流 ”的 认识 过 程 。 在 企业 设备 维修 领域 ， 开 展 “ 精 益 维 修 ”， 不 仅 可 以 给 设备 维 


E 带 来 观念 上 的 更 新 ， 在 具体 的 实施 过 程 和 方法 选择 上 ， 也 具有 一 定 的 创新 意义 。 








今 

Lv 
今 

JU 




















修 管理 
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第 3 章 ”企业 维修 管理 的 组 织 形式 


企业 设备 实施 “ 检 、 维 修 管理 ”或 维修 工程 管理 ， 也 可 以 简称 为 “维修 管理 "， 是 
指 企 业 在 实施 产品 作业 线 设 备 工程 管理 的 过 程 中 ， 从 考虑 检修 工程 的 立项 、 安 排 计 划 开 
始 ， 直 到 该 工程 的 实施 和 总 结 成 果 为 止 ， 所 进行 的 维修 业务 的 管理 活动 。 所 谓 “ 维 修 
工程 管理 方式 ”， 是 指 : 把 上 述 从 “立项 到 总 结 ”， 这 个 全 过 程 范 围 中 的 管理 业务 工作 
处 理 的 程序 、 要 领 ， 作 为 一 个 整体 而 系统 化 管理 的 方法 来 对 待 。 

1. 维修 工程 管理 的 意义 

长 流程 、 连 续 作 业 、 大 型 货物 类 企业 的 特点 是 : 从 原料 输入 到 最 终 产 成 品 输出 为 止 
的 物流 ， 必 须 保 持平 衡 。 在 这 样 的 连续 产品 作业 线 上 ， 如 企业 的 各 个 基层 、 各 个 分 厂 及 
车 间 都 不 联系 ， 都 各 自 为 政 地 以 独立 的 设备 检修 计划 为 依据 ， 随 意 停产 来 实施 自己 的 维 
那么 企业 的 总 体 作 业 计划 就 要 被 打 乱 、 企 业 能 源 的 平衡 ， 也 带 来 了 极 大 的 
波动 ， 还 会 发 生 半 成 品 的 不 足 ， 中 间 产 品 缺 乏 ， 严 重 造成 作业 的 “机 会 损失 ”， 进 而 使 
仙人 人 原 燃 料 消费 增 大 。 因 此 ， 产 品 作业 设备 越 是 大 型 化 ， 必 然 

造成 这 种 机 会 损失 也 越 大 。 

所 谓 “ 机 会 损失 ”是 指 : 如 果 在 适当 的 时 候 进 行 恰当 的 停产 检修 ， 使 产品 作业 线 
设备 处 于 良好 的 状态 、 产 品 连续 作业 能 得 到 充分 保障 的 话 ， 或 许 就 能 避免 或 减少 企业 在 
产品 作业 中 ， 造 成 上 述 的 不 必要 的 损失 。 这 种 “不 必要 的 损失 ” 称 之 为 “机 会 损失 ”。 

随 着 时 代 的 进展 ， 高 科技 的 发 展 ， 产 品 作 业 线 设备 零 部 件数 量 的 增加 ， 以 及 企业 大 
型 化 和 高 速 化 的 显现 ， 在 实施 长 流程 、 连 续 作 业 、 大 型 货物 类 企业 的 停产 检修 工程 时 ， 
企业 如 何 高 效 地 使 用 所 需 的 人 力 、 物 力 资 源 ， 便 成 为 摆 在 当今 企业 面前 的 一 个 当务之急 
和 重要 课题 。 因 此 ， 可 以 说 ， 现 代 化 的 企业 的 停产 检修 ， 不 只 是 简单 的 修 修 各 种 作业 设 
备 ， 重 要 的 是 ， 要 把 这 些 产品 作业 线 设 备 ， 纳 入 企业 总 体 经 营 战略 管理 计划 之 下 ， 并 组 
织 实施 高 效率 的 停产 检修 。 这 就 是 维修 工程 管理 (停产 检修 工程 的 工序 管理 和 检修 人 
力 资源 管理 ) 的 意义 。 

2. 维修 工程 管理 的 内 容 

企业 产品 作业 线 设 备 维修 中 的 各 种 管理 ， 可 在 原来 PDCA 的 工程 管理 中 ， 简 化 成 
a hd 以 逐步 提高 维修 作业 的 成 果 。 维 修 工 程 管理 的 目的 ， 在 于 
“效能 性 、 计 划 性 ”。 所 谓 效能 性 ， 就 是 “要 做 正确 的 事 ”， 要 尽量 避免 “不 发 生 维修 工 
程 的 施工 人 员 窝 工 和 高 峰 负荷 ， 必 须 进行 维修 工程 的 工序 管理 (工程 量 的 平衡 与 调整 ) 
及 人 力 资源 管理 ”"。 所 谓 计 划 性 ， 就 是 预先 设计 “迅速 高 效 地 处理 维 修 工 程 的 计划 
(Plan) ， 工 程 的 实施 (Do) 掌握 和 评价 维修 实绩 (See) 等 一 系列 业务 循环 活动 "。 因 
此 ， 维 修 工 程 管理 的 理解 ， 就 是 工序 管理 和 人 员 管 理 。 所 谓 “ 维 修 工 程 管理 ” ， 就 是 对 
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第 3 章 企业 维修 管理 的 组 织 形式 各 次 








企业 设备 维修 工程 管理 活动 中 的 维修 工程 计划 (Plan) 、 工 程 实施 (Do) 及 掌握 和 评价 
维修 实绩 (See) 等 的 一 系列 维修 业务 ， 进 行 最 佳 化 的 管理 ， 即 企业 谋求 顺利 开展 产品 
作业 线 设备 维修 活动 和 效能 化 的 活动 。 为 了 促进 这 些 高 效能 的 活动 ， 就 必须 考虑 下 面 


一 人 人 \ 














1) 精确 地 制定 计划 。 要 在 适当 的 时 间 里 ， 进 行 恰当 的 维修 ， 高 效能 地 制定 合理 
的 、 精 准 的 维修 计划 。 

2) 高 效 地 实施 计划 。 以 有 限 的 资源 ， 完 成 庞大 的 维修 工作 量 ， 达 到 提高 维修 人 员 
效率 的 目的 。 

3) 简约 地 核实 计划 。 反 复核 对 维修 工程 
适 。 特 别 是 关于 高 效能 地 使 用 维修 资源 ， 研 究 
的 问题 ， 并 制定 相应 的 改善 对 策 。 

3. 维修 工程 管理 的 特点 

企业 产品 作业 线 设备 维护 、 修 理 的 工序 管理 ， 不 同 于 产品 制作 的 工序 管理 ， 在 某 种 
程度 上 ， 产 品 制作 的 工序 管理 〈 也 就 是 指 作业 设备 开动 的 工序 管理 ) ， 一 旦 确定 ， 就 角 
维持 一 段 时 间 ， 不 用 重复 地 投入 精力 去 修改 ， 就 能 实现 计划 管理 。 而 对 设备 维修 管理 
工序 管理 ， 就 不 那么 简单 了 ， 使 其 具有 高 效能 的 计划 性 ， 并 不 是 一 件 容易 的 事 ， 这 是 因 
为 维修 工程 管理 具有 以 下 特点 : 

1) 检修 作业 的 种 类 繁多 ， 涉 及 维修 的 工种 也 就 比较 多 。 

2) 因 设 备 的 状态 、 作 业 的 状况 的 不 同 ， 维 修 工作 量 也 会 有 很 大 的 变化 。 

3) 维修 施工 时 间 短 、 避 免 停产 时 间 长 的 ， 所 需 的 检修 人 员 就 要 多 一 些 。 

4) 维修 作业 几乎 都 是 要 到 产品 作业 现场 去 进行 处 理 的 所 谓 外 修 工 程 。 

5) 设备 突 发 性 故障 多 、 紧 急事 故 抢修 的 要 求 “快速 反应 ”的 作业 多 。 

6) 对 维修 人 员 的 素质 要 求 高 ， 不 但 要 有 丰 实 的 知识 面 ， 而 且 还 必须 具备 熟练 的 维 
修 技术 和 设备 检修 的 经 验 。 

7) 设备 众多 ， 对 应 的 检修 技术 、 维 修 技能 的 范围 也 深 而 且 广 。 

但 是 ， 如 果 不 是 采用 预防 维修 、 服 务 于 产品 的 维修 方法 ， 没 有 确立 设备 管家 管理 设 
备 对 状态 受 控 点 的 点 检 管 理 制度 ， 缺 乏 负责 各 产品 作业 部 门 设备 维护 、 修 理 的 设备 管理 
部 门 ， 不 重视 有 计划 、 高 效能 地 实施 维修 工程 管理 的 话 ， 那 么 ， 企 业 想 减少 那 种 不 必要 
的 “机 会 损失 ”， 取 得 高 效益 ， 那 是 绝对 不 可 能 的 。 


3.1 维修 管理 的 业务 流程 


在 叙述 “维修 管理 的 业务 流程 ”前 ， 首 先 ， 看 看 维修 工程 管理 业务 中 “维修 工程 
管理 系统 ”的 情况 。 企 业 设备 管理 部 门 负 责 维修 工程 管理 业务 的 架构 ， 见 表 2.3-1。 该 
表 在 企业 设备 管理 部 门 的 两 边 ， 有 左 部 分 和 右 部 分 之 分 ， 左边 的 是 各 基层 (企业 分 厂 
或 车 间 ) 设备 管理 部 门 ， 右 边 的 则 是 检修 部 门 (包括 企业 的 检修 部 门 和 对 外 委托 的 检 
修 部 门 )， 他 们 与 产品 作业 部 门 相互 协 作 ， 完 成 企业 的 年 度 经 营 、 任 务 见 表 2.3-1。 





Fe 光 








、 停 产 时 间 、 检 修 人 力 和 物流 是 否 合 
作 修 工程 实施 的 结果 ， 分 析 在 实施 中 产生 


La 








NS 








上 



































































































































133 


小 第 2 篇 设备 检修 的 组 织 管理 








表 2.3-1 维修 管理 的 组 织 形式 





各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 设备 管理 部 门 企业 设备 检修 部 门 
设备 管家 专职 点 检 | 各 基层 检修 施工 | 维修 管理 | 维修 技术 和 资材 | 管理 部 门 | 检修 

















囊 


里 | 检修 施工 











再 从 图 2.3 -1“ 维 修 工 程 管 理 基 本 业务 流程 ”中 可 见 ，Plan (状态 受 控 点 的 点 检 和 
维修 计划 的 立项 ) 、Do (维修 工程 的 实施 ) 和 See (掌握 和 评价 维修 取得 的 实绩 ) 的 基 
本 循环 周期 。 在 此 基本 循环 周期 中 ， 为 了 能 使 维修 工程 管理 的 效率 得 到 提高 ， 即 谋求 高 
效能 的 使 用 维修 中 必要 的 “人 、 财 、 物 ”三 个 管理 系统 (维修 工程 管理 系统 、 维 修 资 
材 管理 系统 和 维修 费用 管理 系统 ) 。 首 先 ， 要 考虑 各 产品 作业 线 设 备 维修 计划 的 立案 ， 
然后 从 企业 全 局 的 观点 出 发 ， 制 定年 度 和 季 、 月 度 维修 工程 计划 ， 各 基层 维修 管理 和 检 
修 施工 部 门 ， 根 据 这 个 维修 工程 计划 ， 进 一 步 制 定 详细 的 “维修 工程 实施 计划 ”， 并 认 
真 地 实施 维修 工程 。“ 维修 计划 ”是 在 企业 当年 的 经 营 、 战 略 总 目标 的 指导 下 ， 必 须 具 
备 三 个 基本 条 件 : 企业 产品 作业 线 的 设备 管家 实施 点 检 ， 了 解 设备 状态 的 结果 、 维 修 费 
用 有 预算 计划 的 安排 和 设备 有 维修 改进 要 求 的 前 提 下 才能 提出 维修 计划 (P) 的 初稿 。 
然后 ， 在 满足 了 维修 工程 在 技术 上 、 资 源 上 及 时 间 上 等 的 要 求 和 具备 了 维修 资材 在 备品 
配件 、 维 修 材 料 、 交 货 期 运输 、 自 制 精度 及 数量 品质 等 管理 系统 上 的 条 件 ， 才 能 进入 到 
维修 工程 的 实施 (D) 阶段 ， 最后， 在 维修 工程 实绩 (S) 阶段 ， 则 要 与 维修 工程 管理 
系统 及 维修 资材 管理 系统 实施 互动 ,来 分 析 、 研 讨 维修 工程 实施 的 最 佳 方案 。 

这 个 “维修 计划 ”必然 会 与 企业 的 其 他 管理 系统 ， 有 千 丝 万 缕 的 联系 ， 如 技术 管理 
系统 中 的 计划 值 (时 间 效 率 ) 、 工 序 管理 系统 中 作业 计划 和 能 源 管理 系统 中 的 能 源 平衡 等 。 


企业 当年 的 经 营 、 战 略 总 目标 
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图 2.3-1 维修 工程 管理 基本 业务 流程 
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第 3 章 “ 企 业 维修 管理 的 组 织 形 式 “本 








3.2 维修 管理 的 组 织 结构 


根据 企业 在 维修 管理 的 组 织 形 式 上 可 分 为 : 各 基层 维修 管理 、 检 修 施工 、 维 修 技术 
和 维修 资材 及 检修 部 门 等 四 个 系统 ， 除 了 “检修 部 门 ”外 ,各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 
间 ) 的 维修 管理 组 织 形 式 如 图 2.3-2 所 示 。 

这 里 ， 可 以 将 相 邻 的 部 门 ， 如 甲 和 乙 分 别 代表 的 是 : 企业 产品 作业 部 门 的 相 邻 产品 
作业 线 、 相 邻 的 分 厂 或 相 邻 的 工序 名 称 ， 即 可 以 将 管理 范围 扩大 一 些 来 实施 综合 管理 。 
由 于 机 械 、 电 气 、 仪 表 维 修 的 情况 不 同 ， 因此， 对 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 而 言 
( 见 图 2.3-2 左边 ) 分 甲 分 厂 的 业务 和 乙 分 厂 的 业务 。 但 在 维修 上 ( 见 图 2.3-2 右边 )， 
在 组 织 上 可 分 为 “维修 管理 、 检 修 施 工 、 维 修 技 术 ” 的 设置 ，“ 检 修 施 工 ” (在 图 
2.3 -2 上 表现 为 机 械 检修 ) 又 要 配备 常 白班 和 三 班 倒 的 抢修 。 
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2.3-2 各 基层 的 维修 管理 组 织 形式 














企业 设备 维修 工程 管理 的 组 织 结构 ， 还 与 “维修 工程 管理 方式 ”有 关 ， 维 修 工程 
管理 方式 的 种 类 有 分 散 型 、 集 中 型 和 折 中 型 三 种 。 
3.2.1 分 散 型 的 维修 管理 

分 散 型 维修 工程 管理 的 原理 如 图 2.3 -3 所 示 。 

如 图 2.3-3 所 示 ， 它 没有 一 个 作为 整体 的 ， 独 立 的 维修 工程 管理 部 门 ， 而 是 在 各 基 
层 都 设置 维修 工程 计划 部 门 和 维修 工程 实施 部 门 ， 这 两 部 门 从 各 自负 责 的 范围 内 ， 对 维 
修 工 程 实施 直接 管理 。 这 种 管理 形式 的 优点 是 : 









































135 


外 联 第 2 篇 “设备 检修 的 组 织 管理 











(设备 管家 专职 点 检 ) (维修 管理 ) (检修 部 门 ) 
维修 工程 计划 部 门 维修 工程 实施 部 门 
(决定 维修 工程 施工 单位 、 日 程 计 划 )》 (维修 工程 施工 进度 管理 ) 





图 2.3-3 分 散 型 维修 工程 管理 的 原理 








1) 企业 维修 工程 计划 部 门 和 维修 工程 实施 部 门 的 自行 管理 意识 强 ， 因 此 ， 能 提高 
检修 施工 者 的 积极 性 。 

2) 设备 管家 专职 点 检 的 维修 工程 计划 人 员 的 意图 ， 能 积极 体现 在 维修 工程 实施 中 。 

其 缺点 是 : 

1) 各 基层 都 有 维修 工程 管理 ,但 是 没有 一 个 对 企业 全 局 性 考虑 的 整体 维修 工程 管理 ， 
果 是 : 会 给 企业 产品 作业 计划 的 平衡 、 物 流 的 平衡 和 能 源 平衡 等 ， 都 带 来 众多 的 问题 。 
2) 大 幅度 增加 施工 人 员 数 ， 无 法 高 效率 地 发 挥 维修 资源 及 检修 人 员 的 作用 。“ 分 
散 型 维修 工程 管理 ” 善 遍地 应 用 在 我 国 传统 的 维修 管理 中 。 各 基层 主管 产品 作业 的 领 
导 ， 为 了 要 完成 作业 任务 ， 他 就 要 大 权 独 揽 、 统 管 一 切 ， 不 仅 是 作业 方面 ， 特 别 是 设备 
维修 方面 ， 他 不 需要 “维修 管理 ”， 和 否则 ， 他 就 显得 无 能 为 力 ， 这 也 促使 分 散 管理 的 形 
成 ， 分 散 型 维修 工程 管理 的 实施 如 图 2.3 -4 所 示 。 
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图 2.3 -4 分 散 型 维修 工程 管理 的 实施 
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3. 2.2 集中 型 的 维修 管理 
集中 型 维修 工程 管理 的 原理 如 图 2.3 -5 所 示 。 
(设备 管家 专职 点 检 ) (维修 管理 ) (检修 部 门 ) 


维修 工程 计划 部 门 维修 工程 施工 部 门 














维修 工程 计划 部 门 决定 维修 施工 单位 维修 工程 施工 部 门 








维修 工程 施工 日 程 计 划 
维修 工程 计划 部 门 维修 工程 施工 进度 管理 维修 工程 施工 部 门 








图 2.3-5 集中 型 维修 工程 管理 的 原理 











集中 型 维修 工程 管理 的 管理 方式 ， 是 由 “维修 管理 部 门 ” 把 各 基层 所 有 的 维修 工 
程 计划 部 门 的 工程 项 目 (工程 委托 ) ， 集 中 统一 地 掌握 的 管理 形式 。 其 优点 是 : 便于 对 
维修 工程 的 施工 人 员 进 行 统筹 管理 ， 能 够 达到 高 效 地 使 用 维修 人 力 资源 的 目的 。 

集中 型 管理 由 专业 分 工 带 来 的 缺点 是 : 

1) 维修 管理 人 员 极 大 增加 。 

2) 由 于 维修 管理 部 门 在 维修 计划 部 门 和 维修 工程 施工 部 门 中 起 了 信息 提供 者 的 作 
用 ， 维 修 施工 部 门 不 能 充分 体现 维修 计划 部 门 的 意图 ， 因 此 缺乏 连贯 性 管理 。 

3) 造成 双重 管理 〈 维 修 管理 部 门 、 维 修 工程 施工 部 门 ， 都 进行 各 自 的 工序 管理 ) 
的 浪费 。 这 种 “集中 型 维修 工程 管理 ”， 要 求 上 述 的 计划 部 门 和 施工 部 门 的 关系 融洽 ， 
作业 部 门 现场 一 旦 出 现 故 障 和 事故 ， 施 工 部 门 能 “ 随 叫 随 到 ”。 据 不 完全 统计 ， 该 种 管 
理 方式 目前 尚 无 企业 应 用 。 
集中 型 维修 工程 管理 的 实施 如 图 2.3 -6 所 示 。 


3.2.3” 折 中 型 的 维修 管理 


折 中 型 维修 工程 管理 如 图 2.3 -7 所 示 。 

这 种 管理 方式 ， 即 弥补 了 集中 型 和 分 散 型 的 缺点 ， 又 利用 了 它们 的 优点 ， 即 把 维修 
工程 计划 部 门 分 散 设置 各 个 基层 ， 又 把 维修 管理 部 门 和 维修 工程 施工 部 门 ， 作 为 企业 的 
部 署 ， 集 中 设置 于 企业 检修 部 门 。 维 修 工程 管理 部 门 负责 企业 的 工程 管理 ， 它 从 企业 产 
品 作 业 的 现实 出 发 ， 对 发 生 作业 设备 的 停产 计划 进行 调整 ， 这 对 企业 经 管 的 产品 作业 计 
划 (包括 能 源 计 划 ) 产生 极 大 的 影响 。 为 避免 使 集中 在 企业 的 维修 工程 施工 人 员 的 等 
工 或 超 负荷 ， 还 必须 进行 维修 工程 调整 (调整 维修 工程 量 ,使 之 确保 有 完成 的 可 能 
和 人 员 调 整 。 

折 中 型 维修 管理 方式 有 如 下 特点 : 

1) 为 了 适应 处 理 初期 故障 ( 即 : 为 消除 开工 时 的 设备 故障 ,谋求 设备 早期 稳定 
化 )， 维 修 工程 施工 人 员 (修理 ) 不 能 全 部 集中 在 企业 ， 而 重点 放置 在 开工 初期 的 各 基 
层 设备 管理 部 门 ， 其 次 才 是 企业 的 检修 部 门 ， 在 产品 作业 设备 达到 稳定 化 时 ， 再 谋求 检 
































































































































137 


外 联 ”第 2 篇 设备 检修 的 组 织 管理 


企业 各 基层 设 停产 检修 
备 管家 体系 中 工程 项 目 
的 专职 点 检 计划 部 门 




















设备 管家 -2 “设备 管家 -3 


家 -1 
停产 检修 检修 作业 的 分 配 、 平 衡 
工程 项 目 检修 日 程 的 计划 、 安 排 
管理 部 门 
ud 











检修 进度 的 控制 、 管 理 
| z 





(ra 
及 
sal 





停产 检修 全 修 工 3 
检修 部 门 工程 项 目 从 人 天 代 要 遇 的 中 全 
实施 部 门 检修 工程 进度 的 遵守 


图 2.3-6 集中 型 维修 工程 管理 的 实施 











(设备 管家 专职 点 检 ) ”维修 管理 ) (检修 部 门 ) 


维修 工程 施工 部 门 


(维修 工程 施工 进度 管理 ) 






维修 工程 计划 部 门 












(维修 工程 日 程 计 划 )》 


维修 管理 部 门 


企业 维修 工程 计划 
企业 维修 日 程 计 划 
企业 维修 人 员 调 整 


图 2.3-7 折 中 型 维修 工程 管理 








修 人 员 集 中 到 企业 检修 部 门 ， 把 目标 指向 提高 维修 施工 人 员 的 高 效率 使 用 。 

2) 要 重视 快速 反应 ， 要 建立 能 够 把 紧急 、 突 发 性 事故 工程 ， 快 速 消灭 在 任何 基层 
的 体制 ， 即 紧急 检修 体制 ， 不 搞 企业 集中 化 。 

3) 如 上 所 说 的 那样 ， 各 基层 的 设备 管家 体系 维修 工程 计划 部 门 )， 也 必需 配置 
相应 数量 的 检修 施工 人 员 ， 无 须 完 全 建立 企业 集中 型 的 维修 工程 管理 体制 ， 在 各 基层 也 
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可 具备 维修 工程 管理 的 机 能 。 在 图 2.3-2 中 , 在 甲 、 乙 分 三 维修 管理 中 配备 的 “机 械 
维修 计划 ”和 “电气 仪表 维修 计划 ”就 类 似 这 样 的 情况 。 目 前 ， 在 国内 外 采用 这 种 
“ 折 中 型 的 维修 工程 管理 ”方式 的 企业 比较 多 。 

折 中 型 维修 工程 管理 的 实施 ， 如 图 2.3 -8 所 示 。 


企业 各 基层 设 停产 检修 
备 管家 体系 中 工程 项 目 
的 专职 点 检 计划 部 门 
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2.3-8 折 中 型 维修 工程 管理 的 实施 











3.2.4 ”维修 部 门 基本 的 组 织 结构 


这 里 ， 要 特别 提示 的 是 : 进入 社会 主义 市 场 经 济 环 境 下 ， 企 业 设备 管理 的 重心 要 下 
移 ， 设 备 管理 在 各 基层 ， 就 是 两 大 板块 ， 其 一 是 : 三 位 一 体 的 设备 管家 体系 (包括 作 
业 系统 的 操作 点 检 、 技 术 系统 的 精密 点 检 和 设备 系统 的 专职 点 检 ) ， 另 外 ， 就 是 “维修 
管理 体系 ”。 如 果 说 设备 管家 体系 是 专门 查找 隐患 和 预知 状态 受 控 点 状态 的 专家 ; 那 
么 ， 维 修 管理 体系 是 专门 修复 故障 和 恢复 运行 状态 的 专家 。 

在 图 2.3-2 中 可 见 “ 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 的 维修 部 门 的 基本 组 织 结构 形 
式 ”。 那 么 ， 再 从 企业 整体 的 架构 来 宏观 地 看 看 “维修 部 门 基本 的 组 织 结 构 ”， 可见 ， 
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除了 “设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 外 ,在 企业 设备 管理 部 门 中 ， 其 由 三 部 分 组 成 ， 包 
括 : 各 基层 的 维修 部 门 、 企 业 的 检修 部 门 和 外 协 的 检修 部 门 ， 如 图 2. 3 -9 所 示 。 


企业 设备 管理 部 门 
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图 2.3-9 企业 设备 管理 部 门 的 组 成 














3.3 实施 “对 外 委托 检修 ”管理 的 必要 性 


在 传统 和 早期 的 我 国企 业 的 设备 维修 管理 ， 普 遍 实行 的 是 “不 求人 ”的 封闭 式 管 
理 。 这 是 因为 ,早期 的 设备 都 比较 人 简单， 什么 都 自己 干 还 有 一 些 可 能 ; 但 进入 到 当今 时 
代 的 现代 设备 ， 完 全 靠 企业 自己 来 检修 ， 可 以 说 已 经 是 不 可 能 了 ， 如 果 ， 还 是 用 习惯 思 
维 ， 专 门 培养 一 批 专业 维修 人 员 “ 养 兵 千 日 用 兵 一 时 ”来 对 待 ， 是 很 不 经 济 也 十 分 合 
理 的 ， 必 须要 根据 每 个 企业 产品 作业 设备 的 不 同 现状 ， 整 理 和 筛选 出 企业 无 能 为 力 检修 
的 设备 状态 受 控 点 ， 主 动 与 之 相关 的 制造 厂商 联系 ， 签 订 战 略 合作 协议 ， 实 施 对 外 委托 
丛 修 ， 已 经 是 非常 必要 的 事情 了 。 

外 委 检 修 的 具体 内 容 请 参见 第 2 篇 第 2 章 的 2.5 


3.4 实施 “设备 轮 保 ”管理 的 优 缺 点 


如 图 2.3 - 10 所 示 为 某 企业 的 轮 保 设 备 。 

众所周知 ， 国 内 卷烟 企业 的 主要 产品 作业 线 包 括 : 制 丝 作业 线 、 卷 包 作业 线 和 动力 
供应 作业 线 等 。 在 卷烟 企业 作业 线 设 备 的 维修 管理 上 ,确实 是 “ 麻 淮 虽 小 ， 五 脏 俱 
全 ”， 制 丝 作业 线 是 属于 短 流程 、 连 续 运 行 性 质 的 作业 线 ， 一旦 设备 有 故障 ,将 会 造成 
制 丝线 (卷烟 原料 供应 线 ) 的 停产 ， 故 要 强化 制 丝 作 业 线 设备 管家 中 专职 点 检 的 工作 ， 
要 “预知 状态 、 超 前 管理 ”; 动力 供应 作业 线 是 具有 备用 机 组 的 单 体 、 长 期 运行 性 质 的 
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风 、 水 、 汽 、 电 、 冷 冻 和 真空 等 供应 线 ， 
主要 是 强化 平时 的 维护 、 保 养 ， 重视 润滑 
作业 和 保持 运行 环境 的 干燥 和 无 侍 化 ; 而 
卷 包 作 业 线 ， 是 卷烟 产品 的 主要 产品 作业 
线 ， 要 能 保障 产品 源源 不 断 地 供应 。 现 在 ， 
众多 卷烟 企业 都 采取 “ 轮 保 设备 ”的 办 
法 ， 即 ， 企 业 如 果 有 十 台 卷 接 包机 组 ， 那 
么 ， 每 天 停产 一 台 机 组 ， 组 织 基 层 维修 部 
门 实施 维护 、 检 修 。 这 样 做 的 优点 是 ， 基 层 有 计划 地 实施 计划 检修 ， 对 停产 检修 的 这 台 
机 组 ， 系 统 、 全 面 的 实施 “专门 修复 故障 和 恢复 运行 状态 ”的 作业 ， 对 确保 卷 接 包 作 
业 线 作 业 有 明显 的 效果 ， 这 个 对 策 ， 对 当前 企业 设备 还 处 于 传统 观念 管理 的 状态 下 ， 也 
不 失 为 一 种 可 取 的 过 渡 方 法 ; 这 样 做 的 缺点 是 ， 影 响 了 “资产 运行 效率 "” ， 即 投入 的 是 
十 台 机 组 ， 而 真正 产 出 的 是 九 台 机 组 ， 资 产 运行 效率 为 90% 。 


3.5 实施 “内 部 承包 ”管理 的 优 缺 点 


进入 社会 主义 市 场 经 济 环境 下 , “承包 ”两 个 字 是 司空 见 惯 7 了 的， 那么 , 企业 ， 包 
括 货物 类 企业 和 服务 类 企业 ， 如 何 “ 承 包 ”， 这 是 个 值得 探讨 的 课题 。 首 先 ， 企业 的 设 
备 维修 管理 现状 是 对 一 些 基础 管理 数据 点 缺失 ， 导 致 了 对 维修 管理 缺失 了 发 言 权 。 企 业 
里 善于 对 维修 工程 项 目 “ 估 工 佑 料 ” 的 老师 侍 ， 随 着 年 龄 的 增长 都 逐渐 退休 ， 而 新 员 
工 还 接 不 上 这 个 需要 有 现场 维修 管理 经 验 的 、 积 累 了 丰富 维修 实绩 数据 岗位 的 班 ， 为 了 
解决 当前 的 问题 ， 就 用 历年 维修 费 的 经 验 值 ， 作 为 设备 维修 对 外 “承包 ”的 底线 。 当 
然 ， 承包 是 合理 、 合 法 的 ， 问 题 是 在 承包 的 同时 ， 作 为 企业 设备 管理 部 门 ， 要 详细 记 
录 ， 经 过 一 段 时 间 ， 掌 握 了 维修 工程 项 目的 “工时 工序 ”后 ， 就 能 主动 出 击 ， 不 能 老 
是 让 承包 商 牵 着 鼻子 走 。 其 次 ， 一些 企业 将 一 些 设备 “承包 ”给 员工 ， 还 在 媒体 上 做 
宣传 。 问 题 是 : 承包 前 ， 他 们 是 “领导 与 被 领导 ”的 关系 , 一 旦 签订 了 承包 合同 ， 那 
就 是 甲 、 乙 方 的 关系 了 ， 是 有 条 件 的 商务 关系 ; 这 是 其 一 ， 还 有 其 二 ， 企 业 的 产品 是 靠 
一 条 产品 作业 线 来 制作 形成 的 ， 是 要 靠 产品 作业 线 上 所 有 的 设备 一 起 努力 来 完成 的 ， 现 
在 ， 将 产品 作业 线 上 的 设备 承包 给 员工 ， 
无 形 之 中 将 一 个 产品 作业 线 的 整体 ， 切 制 
成 一 段 、 一 段 的 ， 这 样 ， 涉 及 的 单元 越 
多 ， 越 不 能 保证 产品 作业 线 的 同步 性 和 一 
致 性 ， 只 要 有 一 个 环节 不 顺 ， 整 条 产品 作 
业 线 就 停产 了 。 所 以 ， 要 承包 ， 那 必须 承 
包 一 条 产品 作业 线 设备 ， 那 就 是 “设备 管 
家 ”的 概念 了 ， 但 设备 管家 是 企业 的 贴心 
人 ， 而 承包 人 是 商务 关系 、 是 局 外 人 ， 理 
念 上 完全 不 一 样 ， 如 图 2.3-11 所 示 。 图 2.3-11 设备 承包 商 各 想 各 的 





2.3-10 某 企 业 的 轮 保 设 备 
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3.6 其 他 类 型 检 、 维 修 管 理 的 评述 


一 些 知名 的 大 型 企业 ， 如 油田 、 冶 金 ， 他 们 都 有 专门 的 基建 部 门 ， 有 专业 销 井 队 、 
有 冶金 建设 公司 ， 他 们 对 作业 设备 的 装配 、 安 装 、 调 试 、 单 体 设备 试 运行 和 产品 作业 线 
设备 的 联动 试 运行 都 非常 熟悉 。 因 此 ， 往 往 在 投产 后 就 被 留用 ， 作 为 企业 作业 线 设 备 的 
维修 部 门 ， 这 确实 是 个 好 办 法 ， 也 能 很 快 地 进入 现场 并 融 为 一 体 ， 这 是 优点 。 但 ， 他 们 
毕竟 不 是 作业 部 门 ， 对 设备 运行 后 的 种 种 状态 ， 还 是 不 熟悉 的 ， 故 ， 要 强化 运行 信息 点 
的 沟通 ， 要 强调 为 产品 服务 和 协同 。 

一 些 实施 三 班 倒 的 企业 ， 对 中 夜班 “值班 维修 ”的 安排 ， 感 到 很 为 难 ， 安 排 值 班 
人 员 多 了 吧 ， 害 怕 会 人 浮 于 事 ; 安排 少 了 吧 ， 又 怕 应 付 不 了 现场 的 突 发 事故 ， 将 来 要 承 
担 责任 。 建 议 : 在 有 计划 、 逐 步 递减 值班 维修 人 员 的 基础 上 ， 实 施 “ 中 夜班 紧急 联络 
体制 ”的 方案 ， 如 图 2.3 -12 所 示 。 


















































20 人 一 8 人 











图 2.3-12 茶 企业 中 夜班 的 值班 维修 制度 








从 图 2.3-11 可 见 ， 该 企业 有 四 个 基层 (企业 分 厂 或 车 间 )， 第 一 步 ， 如 每 个 基层 
安排 5 位 值班 维修 人 员 ， 这 样 企业 总 共 要 安排 20 人 ， 经 过 一 段 时 间 (如 一 个 季度 ) 的 
实践 ， 特 别 是 有 意识 地 将 人 员 交 换 ， 即 每 点 5 位 ， 分 成 两 拔 ， 可 以 留 下 2 人 ,另外 3 人 
则 和 和 邻近 点 的 值班 维修 交换 ， 使 之 每 位 值班 人 员 ， 不 仅 对 本 点 熟悉 而 且 对 邻近 的 点 也 熟 
悉 ; 第 二 步 ， 将 四 个 点 ， 改 组 成 两 个 组 〈 相 邻 点 为 一 个 组 ) ， 每 点 由 5 人 递减 为 3 人 。 
这 样 ， 由 四 个 点 递减 为 2 个 组 ， 对 原来 每 个 点 似乎 是 少 了 2 个 人 ,但 这 个 组 已 经 有 前 一 
段 交 换 的 基础 ， 而 且 两 个 点 的 故障 也 不 会 同时 发 生 ， 现 有 6 个 人 还 是 比 5 个 人 强 ; 同 
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理 ， 第 三 步 ， 再 将 两 个 组 递减 为 一 个 队 ， 总 的 值班 维修 人 数 也 由 20 人 递减 为 8 个 人 。 
要 是 还 有 事故 发 生 时 ， 即 可 立即 启动 应 急 预 案 机 制 ， 即 开通 “中 夜班 紧急 联络 体制 ”， 
(可 将 企业 及 设备 系统 相关 人 员 的 联络 电话 ， 收 集 、 编 制 成 “中 夜班 紧急 联络 一 览 表 ”， 
由 值班 维修 的 领导 负责 保管 和 使 用 ) ， 将 与 突 发 故障 相关 的 人 员 ， 通 知 其 快速 到 达 事 故 
现场 ， 实 施 紧 急 抢 修 ， 确保 中 夜班 作业 的 顺利 进行 。 
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从 我 国 设备 维修 的 历史 来 看 ， 最 早 维修 实行 的 是 “事后 维修 ”方式 ， 也 就 是 处 于 
“不 坏 不 修 、 坏 了 再 修 ” 的 阶段 ， 那 时 也 谈 不 上 什么 维修 的 最 佳 时 期 ， 只 要 设备 坏 了 ， 
那 就 要 实施 维修 。 如 汽车 ， 每 行驶 了 3000km， 就 要 送 汽车 4$ 店 去 维修 ， 去 更 换 空气 、 
汽油 滤 清 器 、 去 实施 换 机 油 作 业 等 。 当 然 这 个 维修 计划 ， 也 是 依据 理论 计算 而 得 出 
“维修 间隔 期 "， 也 应 该 理解 为 这 就 是 维修 的 “最 佳 时 期 "。 实 践 证 明 ， 计 划 检 修 相 比 习 
后 维修 要 好 ,但 是 从 成 本 角度 考虑 ， 计 划 检 修 又 显得 “不 经 济 ”"。 因 此 ， 进 入 到 市 场 经 
济 环境 下 ， ie ee at 维修 再 也 不 是 “ 计 
划 ” 的 结果 ， 而 应 该 是 由 企业 的 设备 管家 中 的 专职 点 检 ， 对 关键 设备 状态 受 控 点 的 运 
es he 将 与 第 1 篇 第 5 章 提 到 的 
实施 点 检 的 “最 佳 时 期 ”息息相关 ， 在 点 检 的 “最 佳 时 期 ”去 实施 状态 受 探 点 运行 状 
态 的 管控 ， 并 发 现 其 状态 异常 、 失 控 和 超标 时 ， 那 就 应 该 立即 组 织 实 施 维修 ， 这 就 是 在 
当今 时 代 ， 认 为 是 实施 检 、 维 修 的 “最 佳 时 期 ”。 


4.1 依据 点 检 状 态 的 信息 实施 检 、 维 修 












































4 这 



















































































如 图 2.4-1 所 示 ， 关 键 设备 受 控 点 的 处 理 ， 是 由 设备 管家 体系 中 的 操作 点 检 和 专职 


企业 “产品 作业 线 ” 设 备 操 设 
“状态 受 控 点 ”的 运行 状态 信息 作 备 





国 营 胎 


于 
ms 提出 维修 建议 
2 


NA TY 





图 2.4-1 关键 设备 受 控 点 的 处 理 
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点 检 所 管控 ， 他 们 对 这 些 点 的 状态 在 实施 点 检 时 ， 要 详细 登录 其 状态 信息 ， 并 将 其 汇总 
在 册 。 根 据 设备 管家 管控 的 状态 信息 ， 由 专职 点 检 方 组 织 对 其 进行 “判断 ”， 判 断 的 依 
据 就 是 “点 检 技 术 标准 ”。 

判断 的 结果 ， 可 能 会 有 如 下 三 种 情况 : 

1) 判断 结果 没有 超出 “点 检 技 术 标准 ”， 那 就 可 以 去 除 一 些 不 必要 的 维修 计划 。 

2) 判断 异常 ， 并 已 知 异 常 的 原因 ， 那 就 可 以 安排 检修 ， 这 时 的 “计划 检修 ”， 是 
在 已 经 “掌控 ”了 其 状态 后 安排 的 计划 ， 是 与 传统 检修 中 的 “计划 ”有 所 不 同 。 

3) 判断 异常 ， 而 不 明 其 异常 原因 ， 这 时 就 要 采取 “会 诊 ” 的 方法 ,来 协同 找 出 异 
常 原因 的 所 在 ， 然 后 再 实施 维修 。 


4.2 设备 检 、 维 修 要 “预知 状态 、 超 前 管理 ” 


本 书 第 1 篇 第 5 章 5. 2 节 中 已 经 提 到 ， 在 设备 性 能 曲线 上 ， 实 施 维修 的 最 佳 时 期 是 
在 P- 下 间隔 期 。 设 备 运行 时 ， 谁 都 在 管 ， 但 又 谁 都 没有 管 彻底 ， 直 至 设备 到 达 了 故障 
停产 时 ， 就 紧急 抢修 。 进 入 市 场 经 济 环境 下 ， 这 样 管理 就 要 误 大 事 了 ， 不 能 等 它 坏 了 再 
兴 师 动 众 ， 必 须要 建立 一 支 专门 管控 产品 作业 线 设备 运行 状态 的 队伍 ， 这 就 是 企业 设备 
管家 体系 中 的 各 个 “点 检 ”， 维 修 工作 ， 就 不 能 围绕 着 “ 严 ” 点 转 ， 就 必须 要 提前 ， 要 
围绕 着 “P” 点 转 。 那 就 是 设备 检 、 维 修 “ 预 知 状态 、 超 前 管理 ”的 原则 。 再 将 第 1 篇 
第 3 章 的 “ 表 1.3-1 的 最 下 部 的 局 部 图 放大 一 下 ， 就 是 “图 2.4-2 实施 维修 要 从 下 点 
提前 到 PP 点 ”， 就 更 突出 地 说 明 ， 当 今 ， 企业 要 围绕 着 P 点 是 符合 “预知 状态 、 超 前 管 
理 ” 的 原则 的 。 
















































































囊 席 或 泪 
仆 诺 东亚 












































如 季风 时 间 








图 2.4-2 实施 维修 要 从 下 点 提前 到 已 点 











在 一 些 资料 上 ， 经 常会 出 现 一 些 外 文 代号 ， 如 , “MTTR” 就 是 其 中 之 一 ， 它 是 Mean 
Time To Repair 四 个 外 文字 的 字 头 ， 意 思 是 “平均 停产 维修 时 间 ” ， 还 有 ,“MTBF” (Mean 
Time Between Failures) ， 意 为 “平均 故障 间隔 时 间 ”， 以 及 , “MTBR” (Mean Time Be- 
tween Repairs)， 意 为 “平均 维修 准备 时 间 ”。 那 么 ， 这 些 如 何 理 解 又 如 何 来 为 产品 服务 
呢 ， 这 些 繁琐 的 过 程 又 如 何 来 计算 呢 ? 下 面 ， 就 用 一 个 案例 来 配合 说 明 。 
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首先 要 明确 实施 上 述 计算 的 对 象 是 什么 





。 从 “为 企业 的 产品 服务 、 服 务 就 要 使 用 





户 满 意 和 使 企业 价值 最 大 化 ”的 原则 出 发 ， 必 须 集 中 优势 力量 ， 对 企业 产品 作业 线 设 


备 中 的 关键 设备 及 其 上 的 状态 








并 没有 一 个 “标准 值 ”， 


上 的 状态 受 





代号 的 含义 ， 如 图 2.4-3 所 示 。 


受 控 点 ， 实 施 这 些 “ 平 均 停 产 维修 时 间 、 
时 间 和 平均 维修 准备 时 间 ” 的 跟踪 和 测算 ， 而 不 是 什么 地 方 都 去 算 一 算 ; 其 次 ， 
的 结果 ， 一 定 实施 的 是 “自己 跟 自己 比 ”， 
不 同 企业 不 同 产品 作业 线 ， 也 没有 一 个 “可 比 性 
一 段 实践 ， 才 能 知道 ,如何 满 足 企 业 上 述 原则 的 前 提 下 ， 

这 里 ,假设 茶 个 企业 产品 作业 线 设备 中 的 关键 设备 ( 即 有 隐患 或 运行 异 


< 2005 年 11 月 的 日 历时 间 了 








| 


平均 故障 间隔 
计算 
而 不 是 牵强 附会 地 去 考核 ， 人 这 些 数据 
， 只 有 经 过 
平均 多 少时 间 才 是 最 合适 的 。 

常 的 设备 ) 











控 点 ， 以 2005 年 11 月 为 例 。 在 这 一 个 月 里 ， ede 
数 ， 以 及 每 次 停产 维修 的 时 间 里 所 进行 的 内 容 ， 结 合 案例 来 理解 其 


义 ， 详 细 计 算 及 其 








| 05.11.28 


2005 年 05.11.9 05.11.16 05.11.20 2005 年 
11 月 1 日 停产 维修 3 停产 维修 6 停产 维修 8 11 月 30 日 
05.11.5 05.11.6 05.11.11 05.11.13 05.11.18 05.11.25 05.11.27 
停产 维修 1 停产 维修 2 停产 维修 4 ”停产 维修 5 ”停产 维修 7 停产 维修 9 停产 维修 10 
7 :日 历时 间或 统计 时 段 的 总 时 间 ， 假设 ; 7=30 天 





2005 年 11 月 1 日 
1. 停产 后 ， 立即 组 织 故 障 点 的 检查 时 间 
设备 故障 ; 


- 维 及 材料 的 落实 时 间 
7 故障 零 部 件 禾 复 或 皇 换 的 总 修理 时 间 
8 三 方 联络 、 确 认 试 运转 验收 的 总 时 间 
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4. 2.1 平均 停产 维修 时 间 





由 图 2.4-3 可 见 ， 将 每 次 停产 维修 时 间 累 积 的 总 和 被 停产 维修 的 次 数 一 
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图 2.4-3 关键 设备 按 月 统计 的 停产 维修 状态 医 


7skd : 每 次 运行 的 实际 开动 或 持续 工作 的 时 间 ; i 个 ik 之 和 =28 天 

Ticwx: 每 次 故障 的 停产 维修 时 间 ; 〈 左 图 中 : 第 1~8 项 的 时 间 之 和 ) 
7iedd: 每 次 故障 停产 时 的 等 待 时 间 ; 〈 左 图 中 : 除 第 5、7 项 外 的 时 间 之 和 ) 
i : 故障 次 数 〈 如 : 故障 后 立即 停产 维修 ， 则 维修 次 数 也 是 i i=10 次 ) 
A : 设备 综合 效率 (OEE) 中 的 “时 间 开 动 率 ”; 

(这 里 :sikd= 实际 开动 ，tewx= 停产 维修 ，tcdd= 停产 等 待 ) 








MTTR: 平均 停产 维修 时 间 统计 时 段 中 总 的 停产 维修 时 间 / 维修 次 数 
MTTR=i 个 Rowx 之 和 /二 2 天 110 次 ， MTTR=0.2 天 /次 ; 





MTBF: 平均 故障 间隔 时 间 (统计 时 段 总 时 间 - 总 的 故障 停产 时 间 》〉/ 故障 天 数 
MTBF= (30 天 -2 天 ) /=28 天 /110 次 ;， MTBF=2.8 天 /次 
或 MTBF=i 个 持续 工作 的 时 间 7sjkd /二 28 天 /10 次 ; MTBF=2.8 天 /次 
MTBR: 平均 维修 准备 时 间 ， 统 计时 段 维修 前 的 停产 等 待 总 时 间 / 维修 次 数 
MTBR=i 个 7icad 之 和 /三 统计 每 次 停产 等 待 时 间 之 和 与 次 数 代入 计算 ) 
A=Tykd /Tyjka+ Tiewx =28/28+2=28/30=0.933=93.3% 
或 4=MTBF/MTBF+MTTR=2.8/2.8+0.2=2.8/3.0=93.3% 





























除 ， 即 : 


MTTR = 统计 时 段 中 总 的 停产 维修 时 间 / 维 修 次 数 ; 


MTTR =i 次 了 _ 之 和 /= 


tewx 


MTTR =0.2 天 /次 。 
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2 天 /10 次 ; 
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这 个 “停产 维修 时 间 ”， 当 然 是 越 少 越 好 ， 因 为 这 涉及 影响 产品 制作 时 间 。 但 是 也 
要 根据 每 个 企业 的 实际 情况 ， 经 过 一 段 时 间 的 摸索 和 实践 ， 在 满足 企业 产品 作业 的 前 提 
下 ， 制 定 一 个 合理 的 “维修 作业 标准 ”， 并 逐步 提高 维修 水 平 以 实现 逐步 降低 停产 维修 
的 时 间 。 


4.2.2 平均 故障 间隔 期 


MTBF = (统计 时 段 ; 总 时 间 - 总 的 故障 停产 时 间 ) /故障 次 数 = (30 天 -2 天 )/ 
i=28 天 /10 次 ; MTBF =2.8 天 /次 ; 或 MTBF =i 次 持续 工作 的 时 间 7 /i=28 天 /10 次 ; 
MTBF =2. 8 天 /次 。 

对 “平均 故障 间隔 期 ”的 分 析 和 研究 ， 可 以 对 企业 产品 作业 线 设备 及 其 精简 停产 
维修 的 考虑 ， 明 确 一 个 改进 的 方向 ， 如 图 2.4-4 所 示 。 对 MTBF 分 析 就 是 对 产品 作业 设 
备 “ 故 障 停产 ”状况 的 分 析 。 同 时 ， 设 备 不 仅 因 故障 而 停产 ， 而 且 还 要 包括 企业 有 计 
划 地 停产 维修 。 因 此 ， 不 仅 要 把 握 设 备 的 故障 停产 情况 ， 而 且 还 要 了 解 设备 运行 的 实际 
状态 。 所 以 ， 要 将 MTBF 分 析 、 研 究 的 方法 扩大 ， 特 别 是 分 析 如 何 发 生 “ 设 备 停 产 维 
修 ” 的 。 所 谓 MTBF 分 析 、 研 究 ， 是 一 种 研讨 、 分 析 企 业 “ 设 备 停产 维修 ”发 生 的 方 
法 ， 收 集 并 记录 它 发 生 的 原因 、 现 象 、 时 段 、 停 产 时 间 、 造 成 后 果 等 的 一 切 数据 ， 以 此 
来 发 现 造成 停产 的 关键 点 问题 ， 研 究 停产 维修 精简 的 方法 。 把 MTBF 分 析 的 结果 和 改进 
停产 的 情况 结合 起 来 ， 即 ， 把 发 生 故 障 次 数 频 度 高 的 停产 维修 记录 、 设 备 的 改造 和 更 新 
的 建议 内 容 、 资 金 预算 等 综合 考虑 ， 作 为 企业 精简 停产 时 间 、 改 进 维修 管理 系统 的 优化 
方案 。 







































































对 现 有 设备 对 现 有 设备 问 
向 着 “改良 维修 ” 维修 作业 管理 系统 
(CM) 的 方向 努力 改善 的 方向 努力 





图 2.4-4 MTBF 分 析 
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在 对 “平均 故障 间隔 期 ”分 析 、 研 究 中 ， 必 然 会 导入 两 个 极端 。 其 一 ,是 7, =0 
的 极端 ， 即 设备 时 间 开 动 率 4=100% 时 的 “不 需要 停产 维修 设备 ”的 理想 状态 ， 其 二 ， 
为 了 实现 这 个 理想 状态 ， 如 果 把 Tu 尽力 地 接近 无 限 大 ， 即 To 的 极端 ， 那 么 ， 
7 就 会 无 限 地 接近 于 0，( ,0)。 可 见 ，7,,% 就 是 设备 “可 靠 性 ”的 提高 ，7,、 
-0 是 “维修 性 ”的 提高 。 这 里 ， 研 究 设备 可 靠 性 的 提高 (7,,w ) 和 设备 维修 性 的 
提高 (7, 一 0) 这 两 者 其 最 终 目 标 ， 都 是 为 了 对 停产 维修 时 间 精 简 的 研究 。 为 了 Ts 
一 om 或 可 靠 性 的 提高 ， 就 要 延长 设备 的 连续 运转 的 实际 开动 时 间 ， 也 就 是 要 把 设备 停产 
维修 的 次 数 (故障 发 生 的 频 度 ) 进行 缩减 。 首 先 ， 为 了 延长 产品 作业 线 设备 状态 受 控 
点 的 保障 功能 ， 必 须要 重新 估价 其 “可 靠 性 ”的 功能 ;其 次 ， 为 了 了 -0 或 维修 性 的 
提高 ， 对 已 经 发 生 了 停产 维修 的 作业 ， 如 何在 最 短 的 时 间 内 抢修 完成 ， 在 这 里 有 两 个 对 
策 : 其 一 ， 是 在 设备 的 前 期 管理 上 ， 改 善 相关 的 维修 结构 ， 应 用 能 在 短 时 间 内 进行 停产 
维修 作业 的 “快速 切换 技术 " ， 这 就 是 要 对 维修 结构 重新 估价 ， 其 二 ， 是 在 设备 停产 维 
修 施工 人 员 的 停产 维修 作业 的 方法 、 速 度 以 及 停产 维修 作业 所 必要 的 部 件 、 材 料 、 工 
具 、 设 备 、 图 样 、 标 准 等 的 管理 系统 方面 ， 进 行 一 些 必要 的 改革 ， 是 能 够 达到 在 短 时 间 
进行 停产 维修 作业 的 目的 的 。 

综 上 所 述 ， 关 于 精简 停产 维修 作业 的 研究 的 结局 ， 也 就 是 对 于 设备 的 可 靠 性 、 维 修 
性 现状 作 重新 估计 ， 即 进行 “设备 效能 化 的 研究 ”"。 另 外 ， 必 须 对 停产 维修 作业 、 维 修 
管理 系统 做 重新 估价 ， 即 “作业 效能 化 的 研究 ”， 这 两 方面 是 能 够 区 别 的 。 而 且 ， 这 个 
精简 停产 维修 作业 的 研究 结果 ， 如 图 2. 4-4 所 示 循 环 作 反 馈 。 这 个 对 停产 维修 时 间 精 简 
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进行 的 研究 ， 进 一 步 地 说 是 对 “不 需要 停产 维修 的 设备 ”这 一 个 理想 系统 作 研 究 ， 其 
关键 就 是 MTBF 分 析 。 


4.2.3 平均 维修 准备 时 间 


平均 维修 准备 时 间 (MTBR) = 统计 时 段 维修 前 的 停产 等 待 总 时 间 / 维 修 次 数 。MT- 
BR =i 次 Ti 之 和 /i= (统计 每 次 停产 等 待 时 间 之 和 与 次 数 代 入 计算 之 ) 。 

如 上 所 述 ， 产 品 作 业 线 设备 的 实际 开动 时 间 为 Tu， 设备 的 停产 维修 时 间 为 了 
则 ,设备 综 合 效率 (OEE) 中 设备 的 “时 间 开 动 率 ”为 4, 4 可 按 下 列 公 式 求 出 : 4 = 
Tu + Ts。 以 上 案例 中 ， 时 间 开动 率 为 

A=T/ Ta + T=28/28 +2=28/30 =0.933 =93.3%; 或 

A =MTBF/MTBF + MTTR =2. 8/2.8 +0.2 =2. 8/3.0=93.3%, 


4.3 ”减少 停产 时 间 的 方法 (优化 时 间 法 ) 


减少 产品 作业 线 停产 时 间 的 方法 ， 在 本 书 第 2 篇 第 2 草 “ 图 2.2-2 已 有 叙述 。 

从 “平均 维修 准备 时 间 ” 及 “减少 产品 作业 线 停产 时 间 的 方法 ”的 两 者 来 看 ， 实 
际 上 都 是 一 个 问题 ， 那 就 是 如 何 减 少 停产 等 待 时 间 的 问题 。 从 第 2 篇 第 2 章 的 图 2.2-2 
来 看 ， 就 比较 清楚 ， 故 又 称 之 为 “ 降 本 增 效 六 步 走 ”。 从 量化 的 角度 来 审视 图 2.2-2 的 
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右边 ， 建 立 一 个 坐标 系统 ， 以 一 个 “黑色 的 点 圈 ” 作 为 “停产 ”的 分 界 点 ， 黑 圈 的 左 
边 表示 停产 前 的 时 间 段 ， 其 右边 则 是 停产 后 的 时 间 段 。 假 设 有 如 下 一 个 维修 工程 项 目 : 

1) 其 实测 或 预计 产品 作业 线 停产 后 的 检修 作业 全 过 程 的 时 间 为 4h。 

2) 分 析 : 该 项 目 可 在 停产 前 做 的 内 容 以 及 必须 在 停产 后 实施 的 内 容 ， 假 如 为 1 与 
3 

3) 将 不 必 非 要 在 停产 后 做 的 工作 ， 放 在 停产 前 来 完成 ， 如 上 所 述 ， 为 1h。 

4) 精简 必须 在 停产 后 作业 的 内 容 和 时 间 ， 壁 如 由 3h 压缩 为 2h。 

5) 精简 可 以 在 停产 前 作业 的 内 容 和 时 间 ， 由 1h 压缩 为 0. 5h。 

6) 规范 新 的 过 程 ， 由 原来 的 4h， 优 化 为 2. 5h， 而 停产 时 间 ， 由 原来 的 4h， 优 化 
为 2h, 减少 50% 的 停产 时 间 ， 使 之 成 为 标准 化 作业 。 


4.4 设 定 “ 检 、 维 修 时 间 ” 的 原则 


企业 产品 作业 线 设备 的 检 、 维 修 时 间 设 定 的 原则 ， 可 以 从 图 2. 4 -5 来 说 明 首先 ， 
企业 是 否 经 常 受到 外 来 因素 的 干扰 ， 形 成 对 本 企业 产品 作业 的 停产 ， 如 ， 有 些 地 区 有 人 
电 、 停 水 等 的 影响 因素 ， 则 企业 的 维修 时 间 ， 尽 量 安排 在 外 因 干 扰 的 时 间 段 实施 ， 可 以 
将 平时 积累 的 设备 隐患 或 小 故障 ， 采 用 “机 会 维修 " ， 即 利用 外 因 影响 企业 停产 的 时 间 
段 ， 将 一 批 记录 在 案 的 问题 ， 一 并 予以 处 理 ; 其 次 ， 是 否 是 仅 有 单 班 或 两 班 作业 类 型 的 
企业 ， 如 果 是 ， 那 么 就 要 利用 “ 空 班 ”的 时 间 来 实施 维修 ,为 了 避免 维修 人 员 长 其 
“上 夜班 "， 企 业 也 可 以 适当 予以 调整 ， 产 品 作业 人 员 上 几 个 中 夜班 ， 维 修 人 员 也 上 几 
个 中 夜班 ， 达 到 合理 安排 的 标准 ;其 三 ， 是 企业 具有 备用 机 组 的 场合 ， 两 台 相同 类 型 、 
相同 型 号 的 设备 并 联 安装 ， 一 旦 “在 线 ” 使 用 的 那 台 设备 发 生 故障 了 ， 则 可 以 马上 采 
用 切换 机 组 来 整体 更 换 ， 以 确保 不 能 中 断 供应 的 场合 ， 达 到 连续 作业 的 效果 。 然 后 ， 对 
有 故障 的 设备 ， 则 实施 “不 停产 的 离线 检修 ”的 方法 。 这 原 是 从 设计 角度 予以 考虑 的 
设备 布局 方案 ， 目前， 企业 普遍 采用 以 上 的 原理 ， 在 企业 产品 作业 线 中 的 一 些 关键 设备 
及 其 状态 受 控 点 上 ， 为 了 防止 一 旦 有 故障 会 造成 产品 作业 停产 ， 就 “人 为 ”地 购置 了 
整 机 或 整套 易 损 的 零 部 件 ， 作 为 “机 旁 备件 "， 放 在 产品 作业 线 边 上 ， 当 发 生 故 障 时 ， 
一 改 原来 要 占用 较 长 停产 检修 时 间 来 修复 设备 的 传统 方法 ， 而 以 人 为 备用 的 来 整体 更 换 
取代 之 ， 将 原来 的 “在 线 的 停产 检修 ” 变 成 为 “不 停产 的 离线 检修 "， 这 种 方法 深 受 欢 
迎 ， 特 别 是 对 一 些 长 流程 、 连 续 作业 、 合 同 交 货 期 非常 严格 的 企业 ， 已 经 得 到 普遍 的 应 
用 ; 其 四 ， 是 对 一 些 特大 型 的 企业 ， 其 设备 也 庞大 且 贵 重 ， 以 上 第 三 种 方案 也 难以 实 
施 ， 那 就 要 认真 实施 “有 计划 地 停产 检修 "， 及 企业 要 建立 产品 作业 线 设备 的 设备 管家 
体系 ， 有 三 位 一 体 的 设备 管家 ， 实 施 操作 、 专 职 和 精密 点 检 ， 根 据 对 状态 受 控 点 按 
“预知 状态 、 超 前 管理 ”的 原则 ， 进 行 周密 的 认真 的 点 检 ， 在 此 基础 上 ， 开 展 严格 控制 
停产 检修 时 间 的 有 计划 的 状态 维修 ; 最 后 一 种 ， 是 企业 “产品 作业 时 间 ” 一 刻 也 不 能 
停 的 情况 下 ， 如 何 实施 检 、 维 修 ? 例如 ， 各 大 报社 ， 晚 上 要 通宵 达旦 地 抢 着 编辑 新 闻 ， 
次 晨 2 点 到 4 点 ， 是 雷 打 不 动 的 印 报时 间 ， 一 刻 也 不 能 停顿 。 又 如 ，F1 赛车 ， 它 本 身 
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就 在 比赛 驾车 的 快慢 ， 在 赛程 中 ， 赛 车 突然 发 生 故 障 ， 是 如 何 修复 的 。 在 提前 一 圈 告 知 
赛车 专业 检修 团队 ， 几 秒 钟 就 停 在 面前 ， 几 个 人 马上 扑 上 去 ， 各 就 各 位 、 有 条 不 率 地 将 
赛车 抬 起 来 ， 四 个 人 加 油 、 每 条 轮胎 三 个 人 ， 一 个 拧 螺 栓 ， 一 个 拆 旧 胎 ， 另 一 个 推进 靳 
轮胎 ， 再 加 上 维护 驾驶 舱 、 防 火 和 总 指挥 ， 前 前 后 后 十 几 秒 钟 ， 赛 车 就 又 奔驰 在 比赛 的 
跑道 上 了 。 其 他 还 有 一 些 果 品 的 榨 汁 企业 ， 当 水 果 没 有 成 熟 和 采摘 下 来 时 ， 企 业 可 以 说 
没有 任务 ， 但 成 批 娇嫩 的 鲜果 下 来 时 ， 也 是 一 刻 也 不 能 停止 作业 。 那 时 ， 企 业 对 产品 作 
业 线 设备 的 维修 ， 只 能 是 “事后 维修 ”， 维 修 施 工人 员 ， 要 做 好 充分 准备 ， 就 地 围绕 着 
产品 作业 线 设备 ， 实 施 故 障 后 的 紧急 抢修 ， 而 且 要 越 快 越 好 ， 以 尽量 缩短 作业 设备 的 停 
产 时 间 ， 如 图 2.4 -5 所 示 。 


| | 企业 产品 作业 线 设备 | | 
5 是 机 会 维修 ， 同 时 间 
Ee 对 批 记 录 的 问题 批 处 理 
香 班 或 两 班 作业 是 利用 空 班 维修 


不 停产 离线 检修 









































































忆 设备 管家 ,专职 点 检 
计划 停产 检修 全 根据 状态 实施 检修 
严格 控制 停产 检修 时 间 
否 


顽 保 作业 时 间 全 紧急 抢 候 ”起 快 越 好 


图 2.4-5 不 同类 型 企业 其 设 定 的 检 、 维 修 的 原则 不 同 
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5.1 企业 管理 中 的 “安全 管理 体系 ” 


5.1.1 安全 文化 的 发 展 


美国 宇航 局 和 联邦 航空 局 风险 分 析 与 安全 绩效 计量 车 间 认 为 : “规范 化 的 安全 文 
te 
点 ， 其 一 是 “申报 ”: 申报 体现 着 “互相 信赖 *"， 包 括 ， 对 差错 、 未 遂 事故 、 不 安全 的 
行为 和 状况 都 要 报告 ;要 鼓励 如 实 报告 故障 的 行为 ， 不 要 去 责怪 、 惩 罚 申报 者 ; 其 二 
“灵活 ”， 灵 活 意味 着 “互相 尊重 ” ， 包 括 ， 不 以 折 中 的 安全 为 前 提 ， 来 适应 和 安排 动态 
的 作业 ， 要 在 计划 日 程 、 作 业 任务 和 安全 中 寻找 平衡 点 ; 其 三 是 “及 时 ”: 及 时 代表 着 
“ 互 负 责任 ”"， 包括 ,通过 RCA“ 根 本 原因 分 析 ”， 清 晰 地 定义 “允许 的 和 不 允许 ”的 
行为 ， 对 责 、 权 、 利 要 正确 定位 ， 指 导 并 区 分 “ 冒 风险 的 行为 和 适用 于 循序 浙 进 的 训 
练 ” 的 关系 ; 其 四 是 “学 习 与 倾听 ”: 学 习 与 倾听 表示 “互相 理解 "， 包括， 确保 信息 
的 通畅 ， 将 正确 状况 的 评估 信息 ， 作 为 未 来 的 对 策 ， 学习“ 根本 原因 分 析 ” (RCA ) ， 
并 共享 来 自 “根本 原因 分 析 ” 的 教训 。 规 范 化 安全 文化 的 成 果 ， 如 图 2.5 -1 所 示 。 














































































" 流 靶 重组 s ed 计件 
价 全 观 


图 2.5-1 规范 化 安全 文化 的 成 果 
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5.1.2 安全 管理 体系 的 发 展 


世界 化 工 企 业 ， 在 早期 发 展 的 年 代 里 ， 也 曾 发 生 过 许多 爆炸 、 起 火 等 惨痛 事故 的 教 
训 ， 以 “杜邦 ”公司 为 代表 的 龙头 企业 ， 提 出 了 其 “安全 管理 体系 ”， 是 建立 在 企业 全 
员 参 与 的 基础 上 ， 通 过 强制 性 管理 标准 及 行为 安全 、 工 艺 安全 ， 达 到 堆 事 故 的 目标 。 
“杜邦 安全 管理 体系 ”提出 了 十 大 安全 管理 理念 ， 即 : 

1) 所 有 安全 事故 是 可 以 防止 的 。 

2) 所 有 的 安全 操作 隐患 是 可 以 控制 的 。 

3) 发 现 的 安全 隐患 必须 及 时 更 正 。 

4) 各 级 管理 层 对 各 自 的 安全 直接 负责 。 

5) 安全 是 被 雇佣 的 一 个 条 件 。 

6) 员工 必须 接受 严格 的 安全 培训 。 

7) 员工 的 直接 参与 是 关键 。 

8) 各 级 主管 必须 进行 安全 检查 。 

9) 工作 外 的 安全 和 工作 中 的 安全 同样 重要 。 

10) 良好 的 安全 创造 良好 的 业绩 。 

杜邦 安全 文化 ， 针 对 几 个 方面 (领导 、 组 织 、 操 作 执 行 这 三 者 组 成 行为 安全 管理 
和 工艺 安全 管理 ) 考核 的 闭环 通过 “规章 制度 的 制定 ”一 开展 企业 全 员 的 宣传 和 培训 ， 
以 提高 认识 和 明确 规章 制度 的 内 涵 一 在 日 常 作业 中 了 予以 贯彻 执行 一 实施 中 以 实践 来 审核 
规章 制度 的 可 执行 性 一 在 此 基层 上 进行 考核 评估 一 做 得 好 的 给 予 激励 ， 同 时 又 进一步 验 
证 规章 制度 的 适用 性 一 再 回 到 “规章 制度 的 制定 ”， 以 实现 PDCA 的 循环 ， 不 断 地 改 
进 ， 在 不 损害 健康 、 不 发 生 事故 、 不 破坏 环境 的 前 担 下 ， 达 到 : 零 故 障 、 零 缺陷 、 零 库 
存 、 零 事故 、 零 差错 和 零 浪 费 的 “杜邦 安全 管理 体系 ”核心 价值 、 核 心 原则 的 目标 。 
图 2.5 -2 所 示 为 以 人 为 本 的 企业 安全 文化 与 事故 率 的 变化 曲线 ， 可见“ 杜邦 安全 管理 
体系 ”安全 管理 向 导 ， 技 术 的 投入 和 改善 虽然 重要 ， 但 要 使 事故 率 和 损害 率 下 降 ， 与 
安全 文化 的 形成 或 改变 及 关注 人 的 行为 这 两 者 ， 也 是 密 不 可 分 的 。 
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技术 的 投入 和 改善 





区 中 守 雪 区 下 


同时 也 关注 人 的 行为 


安全 文化 的 形成 或 改变 
0 时 间 
图 2.5-2 以 人 为 本 的 企业 安全 文化 与 事故 率 的 变化 曲线 
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5.1.3 设备 完整 性 的 发 展 


随 着 世界 能 源 供应 的 紧缺 ， 特 别 是 近年 来 石油 及 石化 企业 的 鞍 勃 发 展 ， 加 强 安全 作 
业 管 理 的 需要 也 日 益 突 出 而 显得 尤为 重要 。 石 化 生产 属于 长 流程 企业 ， 作 业 过 程 具 有 高 
度 的 连续 性 ， 作 业 条 件 苛刻 ， 具 有 易 燃 易 爆 、 高 温 高 压 和 工艺 严格 的 特点 ， 工 艺 过 程 和 
辅助 系统 庞大 复杂 。 随 着 装置 日 趋 大 型 化 、 自 动 化 , 一 旦 重要 设备 失效 将 引起 严重 的 安 
全 事故 ， 导 致 重大 的 人 身 伤亡 、 财 产 损 失 和 环境 污染 ， 对 社会 产生 很 大 的 负面 影响 。 石 
化 企业 的 设备 管理 还 很 不 完善 ， 人 为 因素 影响 较 大 ， 人 员 频 繁 流动 ， 给 装置 操作 带 来 了 
安全 隐患 。 要 预防 安全 事故 的 发 生 ， 就 必须 加 强 设 备 的 全 过 程 管理 和 技术 改进 ， 完 善 企 
业 设 备 完 整 性 管理 ， 使 作业 程序 标准 化 、 规 范 化 ， 降 低 人 为 因素 的 影响 ， 保 证 装置 安全 
可 靠 地 运行 。 设 备 完整 性 ( Mechanical Integrity，MI) 源 自 美国 职业 安全 与 健康 管理 局 
(Occupational Safety & Health Administration，OSHA) 的 “高 度 危 险 性 化 工 过 程 安 全 管理 
办 法 ”的 第 8 条 条 款 。“ 设 备 完整 性 ”是 指 : 设备 的 性 能 状态 ， 即 设备 在 正常 运行 条 件 
下 应 具有 的 状态 ， 设 备 完整 性 是 要 采取 技术 改进 措施 和 设备 规范 管理 相 结合 的 方法 来 确 
保 整个 装置 中 关键 设备 运行 状态 的 完整 性 。 经 过 数 年 的 推广 ， 设 备 完 整 性 已 成 为 一 个 独 
立领 域 ， 得 到 了 世界 各 大 石化 公司 的 普遍 认同 与 应 用 。 虽 然 ,“ 安 全 管理 体系 ”只 是 其 
中 的 一 部 分 内 容 ， 特 别提 到 的 是 与 HSE ( 健康、 安全 与 环境 ) 政策 相关 ， 在 HSE 计划 
中 ， 规 定 了 安全 事故 、 伤 害 和 环境 污染 等 目标 。 如 图 2.5 -3 所 示 为 “机 械 完整 性 ”与 
“工艺 安全 管理 ”的 关系 。 
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图 2.5-3 “机 械 完整 性 ”与 “工艺 安全 管理 ”的 关系 





5.1.4 我 国 的 一 些 设备 管理 制度 
我 国企 业 在 作业 过 程 中 的 安全 管理 ， 在 进入 到 社会 主义 市 场 经 济 环境 下 ， 由 于 方 方 
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面 面 原因 的 变化 ， 加 之 企业 飞速 地 发 展 ， 国 内 外 的 竞争 加 剧 ， 企 业 在 作业 过 程 中 的 安全 
形势 也 发 生 了 巨大 的 变化 ， 因 此 ， 对 企业 的 安全 管理 上 ， 提 出 了 更 高 的 要 求 ， 特 别 是 贯 
彻 “ 科 学 发 展 观 及 可 持续 发 展 战略 ”的 国策 ， 强 调 “ 以 人 为 本 ”的 方针 ， 如 何在 原 有 
的 基础 上 取长补短 ， 以 适应 当前 形势 的 要 求 。 下 面 ， 试 以 在 设备 检修 过 程 中 ， 传 统 、 习 
惯 的 做 法 为 例 ， 如 “设备 停 送 电 制度 ”及 “工作 票 制度 " ， 以 便 对比 。 

1. 设备 停 送 电 制度 

1) 控制 范围 。 任 何 设备 进行 调试 、 检 修 需 要 停 、 送 电 时 ， 必 须 办 理 停 、 送 电 申 请 
单 。 停 、 送 电 申 请 单 必须 是 一 台 设 备 一 张 申请 单 ， 多 台 设 备 需要 同时 停 、 送 电 时 ， 必 须 
分 别 办 理 停 、 送 电 申 请 手续 。 

2) 各 级 职责 : DD 工作 (调试) 负责 人 填写 停 、 送 电 申 请 单 ， 停 、 送 电 申 请 单一 式 
两 份 ，@ 电 气 施工 处 负责 配 电 室 / 柜 代 保管 前 的 停 、 送 电工 作 ，@ 试 运 指挥 部 (或 项 目 
总 工 ) 负责 停 、 送 电 单 的 批准 ;，@ 运 行 部 门 负责 配 电 室 / 柜 代 保管 后 的 停 、 送 电工 作 ， 
配 电 室 / 柜 代 保管 后 ， 执 行 运行 单位 的 设备 停 、 送 电 管理 制度 ，。 

3) 停 、 送 电 申请 单 办 理 流程 。 工 作 (调试 负责 人 填写 停 、 送 电 申 请 单一 填写 完 
后 对 照 设备 标牌 核对 停 、 送 电 申 请 单 确认 无 误 一 送 电 气 施工 处 主任 ( 专 工 )， 审核 一 送 
试 运 指挥 部 (或 项 目 总 工 ) 批 准 。 

4) 停 、 送 电工 作 程序 。 停 、 送 电工 作 必须 由 两 人 执行 ， 其 中 一 人 操作 ， 一 人 监 
护 。 一 张 票 只 能 执行 一 次 ， 需 要 再 次 停 、 送 电 时 必须 重新 办 理 停 、 送 电 申请 手续 。@ 停 
电 操作 : a 执行 人 员 接 到 停电 单 后 ， 两 人 一 起 到 现场 ， 一 人 负责 操作 ， 一 人 负责 监护 ; 
b 停电 前 必须 进行 核对 ， 确 认 无 误 后 再 开始 操作 ， 如 果 挂 有 “设备 运行 ”警告 牌 ， 必 
须 确认 设备 已 停 运 后 ， 方 可 进行 操作 ; c 操作 时 ， 按 照 由 下 一 级 向 上 一 级 顺序 逐次 断 
开 电 源 开关 ; d 每 断 开 一 路 电源 ， 确 认 无 电 后 立即 挂 上 “禁止 合 闸 ”的 警告 牌 ，e 停 
电工 作 执行 完毕 ， 执 行人 在 停电 单 上 填写 停电 完成 时 间 并 签名 ， 然 后 将 一 份 交工 作 
(调试 负责 人 。@@ 送 电 操作 : a 执行 人 员 接 到 送 电 单 后 两 人 一 起 到 现场 ， 一 人 负责 操 
作 ， 一 人 负责 监护 ;b. 送 电 前 必须 进行 核对 ， 确 认 无 误 后 再 开始 操作 ， 如 果 挂 有 “ 禁 
止 合 阅 ”警告 牌 ， 必 须 确认 系统 无 人 工作 后 方 可 进行 操作 ;c. 操作 时 ， 按 照 由 上 一 级 
向 下 一 级 顺序 逐次 闭合 电源 开关 ; d. 电源 投入 后 检查 相应 指示 灯 、 仪 表 显 示 正 常 ， 摘 
掉 “ 禁 止 合 闸 ”警示 牌 ， 挂 上 “设备 运行 ”标识 牌 ， e 送 电 工作 执行 完毕 ， 执 行人 在 
送 电 单 上 填写 送 电 完成 时 间 并 签字 ， 然 后 将 一 份 交工 作 (调试 负责 人 。 

2. 工作 票 制度 

工作 票 最 先是 在 电力 行业 应 用 ， 是 电力 行业 的 两 票 〈 操 作 票 、 工 作 票 ) 之 一 。 对 
于 非 电力 企业 ， 检 修 工 作 票 ， 可 以 应 用 在 计划 检修 作业 时 ， 紧 急 抢修 工作 有 时 可 能 由 于 
时 间 紧 迫 的 原因 无 法 使 用 工作 票 。 企 业 可 以 根据 设备 检修 作业 的 时 间 长 短 、 安 全 系数 ， 
确定 哪些 类 型 的 设备 、 哪 些 项 目的 检修 ， 需 要 采用 安全 工作 票 。 但 是 ， 如 果 设 备 要 进行 
高 处 作业 、 动 火 、 动 土 、 断 路 、 吊 装 、 抽 、 堵 管道 盲 板 和 进入 设备 内 作业 等 方面 的 检修 
工作 ， 则 必须 按 规定 办 理 检修 安全 工作 证 。 “检修 工作 票 ”是 一 种 工具 和 机 制 ， 通 过 它 
可 以 实现 设备 检修 全 过 程 的 安全 控制 ， 做 到 检修 前 有 安全 预案 ， 检 修 中 有 控制 手段 ， 检 
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修 后 有 确认 和 总 结 。 中 检修 前 准备 工作 : 每 次 进行 设备 计划 检修 之 前 ， 检 修 人 员 必 须要 
了 解 必 要 的 安全 注意 事项 ， 根 据 个 人 情况 ， 进 行 安全 教育 。 安 全 教育 的 内 容 包 括 : 检修 
作业 现场 和 检修 过 程 中 可 能 存在 或 出 现 的 不 安全 因素 及 对 策 ， 检 修 作业 过 程 中 ,个 体 防 
护 用 具 和 用 品 的 正确 佩带 和 使 用 等 。 维 修 人 员 或 维修 主管 ， 要 对 涉及 的 检修 作业 项 目的 
不 安全 因素 进行 预 判 ， 然 后 提出 相应 的 安全 防范 措施 和 应 急 预 案 。 只 有 在 检修 人 员 了 解 
了 安全 注意 事项 、 进 行 了 安全 检查 及 提出 相应 的 安全 防范 措施 之 后 ， 才 可 以 办 理 检 和 修 工 
作 票 。 只 有 得 到 签发 确认 的 工作 票 ， 才 能 进入 检修 现场 检修 设备 。 书 检修 前 的 具体 安 
全 措施 : 对 检修 作业 使 用 的 脚手架 、 起 重 机 械 、 电 气 烛 用具、 手持 电 动工 具 、 扳 手 、 
管 钳 、 锤 子 等 各 种 工具 或 装置 进行 安全 检查 ,不 符合 作业 安全 要 求 的 工具 或 装置 不 
得 使 用 。 其 中 ， 电 动工 具 必 须 配 有 漏电 保护 半 置 。 对 检修 现场 的 仆 梯 、 栏 杆 、 平 台 、 
盖 板 等 进行 检查 ,保证 安全 可 靠 。 采取 可 靠 的 断 电 措 施 ， 切 断 需 检修 设备 上 的 电器 
电源 ， 并 经 过 启动 、 复 查 确 认 无 电 后 ， 在 电源 开关 处 挂 上 “禁止 启动 ”的 安全 标志 
并 加 锁 。 如 果 检 修 的 设备 或 附近 有 腐蚀 性 化 学 物品 ， 检 修 场 所 需要 备 有 冲洗 用 水 源 。 
必要 的 话 ， 检 修 设备 周围 或 检修 场所 周围 ， 可 设置 周 栏 和 警告 标志 ， 并 设 夜间 警 示 
红 灯 。 需 夜间 检修 的 作业 场所 ， 应 设 有 足够 亮度 的 照明 装置 。 进 行 完 上 述 检查 确认 
后 ， 认 真 填 写 检 修 工作 票 。 也 就 是 说 ， 填 写 工 作 票 的 过 程 就 是 进行 安全 注意 事项 确 
认 的 过 程 。 

以 上 两 项 个 案 其 特点 是 : 比较 适用 于 传统 的 “管理 重心 ”在 上 、 什 么 都 要 领导 批 
准 的 情况 下 ， 考 虑 问题 比较 细致 ， 对 企业 安全 管理 起 到 了 很 好 的 作用 ， 确 保 了 长 期 以 来 
检修 作业 的 顺利 完成 ; 管理 流程 比较 长 ， 信 息 流 繁琐 ， 主 要 靠 填写 的 单子 来 完成 ， 检修 
作业 中 的 三 个 最 活跃 的 因素 〈 即 设备 管理 者 、 设 备 操作 者 和 检修 施工 者 ) 没有 相互 联 
络 的 时 间 段 ， 也 就 失去 了 相互 监督 和 维护 自身 权益 的 机 会 ; 执行 人 虽然 有 两 人 一 起 到 现 
场 ， 但 都 属于 一 方 人 员 ， 与 监护 人 之 间 又 有 相互 依赖 的 可 能 性 ， 执 行 的 可 信和 度 也 缺乏 
“确实 能 亲自 参与 ”的 可 能 性 。 因 此 ， 如 何 扬长 避 短 与 改进 ， 如 何 能 适应 当今 时 代 “ 管 
理 重心 下 移 ”以 解放 领导 ,“ 三 方 联络 确认 ”以 眼见 为 实 、“ 维 护 各 方 权益 ”以 和 谐 共 
赢 和 “简化 管理 流程 ”以 快速 高 效 的 要 求 来 实施 停产 检修 ， 是 值得 引起 现今 企业 关心 
和 重视 的 问题 。 


5.2 停产 检修 时 现场 管理 的 总 体 要 求 


1) 企业 停产 检修 时 ， 现 场 管 理 的 指导 思想 是 : 要 切实 、 认 真 贯 彻 “ 四 大 原则 ” 
[检修 设备 以 人 为 本 、 和 危害 超前 管理 和 安全 和 谐 的 原则 ; 停产 检修 以 质量 、 进 度 与 成 本 
一 致 性 的 原则 ; 停产 检修 工程 项 目 ， 实 行 先 上 部 后 下 部 、 紧 前 不 紧 后 的 原则 ; 检修 过 程 
贯彻 服务 至 上 、 用 户 满意 〈 检 修 无 超时 ， 让 停产 企业 满意 、 质 量 能 保证 ， 使 检修 公司 
满意 、 现 场 清 干 净 ， 让 停产 现场 满意 、 全 程 无 事故 ,使 施工 自身 满意 ) 的 原则 ] 。 

2) 企业 停产 检修 概况 。 要 明确 本 次 停产 检修 的 范围 、 目 标 、 参 与 的 单位 ; 停产 检 
修 的 现场 总 平面 布置 、 停 产检 修 指挥 部 设置 地 点 ; 安全 路 线 、 道 路 走向 、 检 和 修 用 资材 的 
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进口 出 口 处 、 各 种 移动 设备 和 吊车 的 定位 图 以 及 各 类 装备 定 置 图 ; 停产 检修 的 宣传 材 
料 、 工 程 快 报 、 各 种 看 板 、 考 评奖 惩 标 准 及 相关 资料 的 公示 栏 。 

3) 企业 停产 检修 指挥 部 的 要 件 。 包 括 三 个 保障 系统 : 组 织 机 构 的 系统 、 安 全 责任 
的 系统 和 紧急 联络 的 系统 ; 三 种 保障 图 表 : 停产 检修 工程 项 目 表 、 停 产检 人 和 修 施工 网 络 图 
和 工时 工序 的 实绩 记录 表 。 企 业 的 紧急 联络 系统 如 图 2.5 -4 所 示 。 









































图 2.5-4 企业 的 紧急 联络 系统 


4) 停产 检修 前 ， 特 别 注意 自我 检查 “五 资 ”方面 的 准备 情况 ， 如 图 2.5 -5 所 示 。 











图 2.5-5 停产 检修 的 自我 检查 


自我 检查 “五 资 ” 准 备 情况 ， 也 可 以 采用 “菜单 式 ” 停 产检 修 作业 全 面 、 全 方位 
自我 清查 的 方法 来 实现 。 企 业 的 设备 管家 中 的 专职 点 检 方 ， 在 停产 检修 前 ， 对 所 有 的 准 
备 工作 的 确认 ， 一 直 是 非常 必要 的 程序 。 为 了 帮助 近年 来 年 轻 的 设备 管家 们 现场 停产 检 
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修 作 业经 验 不 足 ， 存 在 “准备 不 规范 、 不 全 面 和 缺乏 针对 性 ”。 可 以 通过 自我 检查 “五 
资 ” 的 准备 情况 ， 来 解决 这 个 难题 ,采用 现场 停产 检修 作业 “菜单 式 ” 全 面 、 全 方位 
自我 清查 的 措施 ， 按 照 停产 检修 作业 的 实际 需要 ， 按 “五 资 ”的 五 个 大 方面 : 即 资金 、 
资质 、 资 历 、 资 料 和 资材 。 每 个 方面 又 可 以 细 分 为 许多 具体 内 容 ， 如 ， 鱼 骨 图 上 的 许多 
鱼刺 ， 检 修 资质 、 劳 防 用 品 、 工 带 具 准备 、 常 规 检修 、 动 火 作业 、 特 殊 资 质证 书 (如 
高 空 作业 、 密 闭 空间 作业 、 有 毒 有 害 作业 、 交 义 协 同 作业 、 地 下 室 作业 等 )， 企 业 可 以 
根据 不 同 停产 检修 的 情况 ， 分 别 列 出 若干 条 和 项 ， 以 提示 和 作为 自我 检查 的 内 容 ， 除 此 
以 外 ， 还 必须 在 遇 到 特殊 情况 时 的 一 些 “ 应 急 预 案 ” 做 一 个 预先 准备 ， 如 技术 专家 、 
应 急 方 案 及 资材 后 援 等 方面 落实 的 准备 情况 。“ 菜 单 式 ” 停 产检 修 作业 全 面 、 全 方位 自 
我 清查 方法 的 全 面 推 行 ， 既 强化 了 现场 停产 检修 作业 的 规范 性 ， 又 对 消除 停产 检修 作业 
的 安全 隐患 和 提高 设备 管家 中 的 专职 点 检 员 的 停产 检修 现场 安全 处 置 能 力 ， 可 以 大 力 推 
荐 使 用 ， 以 起 到 全 面 、 全 方位 自我 清查 的 指导 作用 。 


5.3 停产 检修 中 三 方 安全 联络 


关于 设备 检修 过 程 中 最 活跃 的 “三 方 ”， 本 书 已 有 详 述 ， 这 里 再 复述 一 下 ， 当 企业 
将 设备 管理 的 重心 下 移 ， 建 立 企业 的 设备 管家 体系 后 ， 就 体现 在 设备 管家 体系 中 的 专职 
点 检 方 和 作业 操作 方 ， 以 及 企业 设备 管家 体系 外 的 设备 检修 施工 方 。 企 业 在 实施 停产 检 
修 时 ， 为 了 确保 检修 施工 全 过 程 的 安全 ,这 最 活路 的“ 三方 "， 必 须 进 行 必要 的 “ 联 
络 ”。“ 三 方 安全 联络 ”"， 由 以 上 的 “三 方 ” 人 员 中 的 负责 人 ( 称 其 为 “联络 者 ”) 来 担 
任 ， 为 了 便于 在 停产 检修 的 现场 ， 很 容易 地 识别 他 们 ， 可 以 按 图 2.5-6 所 示 ， 给 他 们 做 
一 个 带 有 松紧 带 的 头 短 ， 然 后 ， 将 这 带 有 松紧 带 的 头 短 ， 带 在 安全 帽 上 面 ， 如 图 2.5-6 
所 示 。 

































































i wi 





图 2.5-6 用 安全 帽 标志 来 识别 三 方 安全 联络 人 员 





停产 检修 中 三 方 安 全 联络 ， 将 分 为 三 个 阶段 进行 ， 如 图 2.5-7 所 示 ， 第 一 次 是 在 停 
产检 修 工程 项 目 开 始 前 ， 第 二 次 是 在 检修 施工 前 ， 第 三 次 是 在 检修 施工 完成 试 运转 前 。 
这 三 次 安全 联络 是 非常 重要 的 ， 而 且 强 调 的 是 必须 “三 方 会 同 ， 共 同 参与 ， 分 段 实施 ， 
维护 权益 ”。 
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停产 检修 
准备 阶段 


为 了 便于 说 明 “ 三 方 ” 的 关系 , 以 


= 络 和 
局 人 二 确保 工程 施 
工 安全 的 万 无 一 失 








第 一 次 三 方 会 同 : 由 设备 管家 体 


已 经 多 许 项 目 施工 的 实施 ; 检查 检 
修 施工 方 ， 是 否 已 经 具备 项 目 施工 
的 准备 ， 工 时 工序 、 人 员 是 否 到 位 





停产 
检修 
实施 








第 二 次 三 方 会 同 : 由 检修 施 
主持 一 奏 寺 须 全 忆 工 上 多 可 和 去 信 


法 性 ; 检查 操作 方 ， 是 
确保 项 目 施工 的 安全 性 ， 以 给 予 检 
修 施工 方 维护 自身 合法 权益 的 权利 














第 三 次 三 方 会 同 : 由 操作 方 主 





检 
人 员 和 工 器 

















图 2.5-7 停产 检修 中 三 方 安全 联络 和 确认 


5.4 停产 检修 中 三 方 安全 确认 


了 解 了 “停产 检修 中 三 方 安全 联络 ”， 那 么 ,“ 停 产检 修 中 三 方 安全 确认 ”， 又 是 干 
什么 的 呢 ? 从 三 方 会 同 的 实质 来 看 ,“ 安 全 联络 ”是 信息 交流 、 是 解决 “眼见 为 实 ”而 
不 是 “道听途说 、 将 信 将 疑 " ， 而 “安全 确认 ”是 严格 把 关 ， 是 “亲自 动手 ”。 

从 图 2.5 -8 所 示 可 知 ， 企 业 产品 作业 线 设备 ， 在 作业 时 ， 是 需要 许多 必要 的 能 源 
气 源 、 电 源 、 水 源 及 动力 来 支持 的 ， 当 设备 要 实施 停产 检修 时 ， 就 必须 将 这 些 < 源头" 
切断 〈 即 将 这 些 源头 的 开关 、 阀 门 关 闭 ) ， 以 确保 设备 停产 检修 时 的 安 人 全， 这些， 当然 
是 可 以 理解 的 也 是 没有 问题 的 ， 关 键 是 这 些 源头 的 开关 、 阀 门 关 闭 ， 必 须 是 “亲历 末 
为 ”， 而 不 是 委托 别人 来 干 。 这 就 是 “三 方 会 同 挂 、 摘 修理 牌 (检修 牌 ) 的 制度 ”。 整 
个 挂 、 摘 牌 的 实施 过 程 ， 可 以 分 成 两 个 阶段 第 一 个 阶段 是 : 三 方 联络 、 找 对 所 有 源头 
的 开关 和 阀门 ， 进 行 安全 确认 ; 第 二 阶段 是 : 三方 会 同 ， 必 须 同时 在 场 ， 将 这 些 源头 的 
开关 、 了 阀门 关闭 ， 三 方 各 自 将 自己 的 “修理 牌 或 检修 牌 ” 挂 上 ， 并 贴 上 封条 。 然 后 ， 
检修 施工 方 即 可 实施 检修 作业 ， 当 修理 结束 ， 三 方 也 必须 同时 在 场 ， 再 次 会 同 ， 将 各 自 
的 修理 牌 摘 掉 ， 并 到 合 上 开关 为 止 。 
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| 
和 
电 
源 
高 压 水 
其 他 能 源 En 
若 煤 气 一 一 检修 安全 施工 区 ” 倍 三 方 联络 、 安 全 确认 后 会 同 挂 、 摘 修理 牌 的 点 





图 2.5-8 停产 检修 中 三 方 安全 确认 的 范围 


三 方 联络 和 安全 确认 的 作业 流程 如 图 三 方 联络 、 安 全 确认 


2.5-9 所 示 。 


开关 及 阀门 挂 、 
及 大 口径 管道 、 





拆 盲 板 关闭 时 的 操作 要 领 。 

“修理 牌 ”的 原理 : 就 像 您 住 在 三 楼 ， 
而 电气 总 开关 在 一 楼 ， 当 您 家 电器 有 故障 需 
要 维修 ,要 关闭 总 开关 又 担心 有 人 去 合 闻 
时 ， 就 把 您 的 孩子 叫 上 ， 让 他 看 住 总 开关 ， 








图 2.5 - 10 所 示 为 检修 前 “三 方 会 同 挂 、 
摘 修理 牌 (检修 牌 )” 示 意图 。 说 明了 各 种 








摘 修 理 牌 (或 检修 牌 )， 以 
阀门 系统 检修 时 ， 需 要 插 、 














不 让 别人 动 。“ 修 理 牌 ”就 犹如 您 的 孩子 ， 图 2.5-9 停产 检修 时 三 方 联络 和 
代表 着 您 在 看 住 开关 ! 安全 确认 的 作业 流程 
V1 唐 板 

















Yo (一 次 侧 ) | 〈 二 次 侧 ) 





条 I V62 育 析 
| 永和 an 
| (一 次 侧 ) | (二 次 侧 ) 

(一 次 便 ) | (二 次 侧 ) 





户外 型 有 大 风 的 场合 
2.5-10 检修 前 “三 方 会 同 挂 、 摘 修理 牌 (检修 牌 )” 示 意图 
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图 2.5 -11 表示 某 企 业 “ 检 修 牌 ”和 挂牌 的 实例 。 上 图 左边 上 方 的 “ 萎 形 ” 





将 左边 的 “机 修 ” 
[7 电 修 ” 或 “ 仪 修 ” 
的 硬 卡 ， 剪 一 半 ， 

插 在 “检修 施工 方 ” 

| 修理 牌 的 西方 

| i 将 上 面 的 记录 卡 ， 
人 ee 一 式 三 份 ， 分 别 插 

pe re 电 桥 在 各 自 的 修理 牌 或 

[9 a 

Be 下 本 全 








检修 牌 的 中 部 插 模 
里 〈 可 以 简化 ) 


se 中 从 -~ 





图 2.5-11 某 企 业 “ 检 修 牌 ”和 挂牌 的 实例 
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三 方 的 主要 负责 人 【如 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 、 操 作 方 的 作业 长 和 检修 方 的 负责 
人 等 ) 在 停产 检修 现场 佩戴 在 工作 服 的 左 臂 上 显眼 的 部 位 ; 上 图 长 方形 并 带 松紧 带 的 
标牌 ， 就 是 “检修 牌 ”的 样式 ， 这 个 检修 牌 的 下 部 ， 有 两 格 空格 ， 其 中 下 面 的 一 格 ， 
可 以 搬入 三 方 的 名 牌 〈 如 检修 方 的 名 牌 硬 卡 ， 就 在 上 图 的 下 方 表 示 ) ， 中 间 的 一 格 可 以 


插入 记录 卡 ， 详 见 下 面 的 说 明 。 所 谓 “ 




















安全 封条 ”， 就 是 当 三 方 确认 ， 关 闭 开 关 后 ， 都 











将 各 自 的 “检修 牌 ” 挂 上 ， 为 了 避免 跌落 ， 要 用 “安全 封条 ”将 其 封 贴 住 。 
如 图 2.5 -12 所 示 ， 是 一 份 安全 确认 书 的 样张 ， 供 企业 参考 、 使 用 。 





























容 容 

















开关 小 车 拉 出 到 试验 位 电气 ,机 械 的 保护 装置 





接地 线 短路 接地 9 | 设备 检修 停车 位 置 











3 | 安全 围 绳 、 迹 拦 | 机 械 检修 停机 状态 














4 | 动 火 证 及 双方 负责 人 





请 在 序号 格 内 做 记号 : 





5 | 检修 用 的 修理 电源 








检修 中 停电 \ 关 阀门 


“CY 表示 “需要 ”， “已 完 成 ”，“ 有 ”，“ 准 各 好” 


























煤气 缺 氧 检测 





小 组 成 员 的 安全 帽 及 劳保 用 品 穿戴 现场 使 用 仪器 仪表 的 可 靠 性 











“/" 表示 “不 要 ”，“ 未 做 ”，“ 没 有 ”，“ 不 用 


检修 结束 后 的 安全 确认 事项 





工程 的 范围 和 施工 方向 小 组 交底 特殊 工种 的 操作 证 


检修 现场 清理 \ 整 顿 完毕 








3 | 施工 前 安全 会 及 施工 “危险 预知 ”事项 |13| 电 容 性 电路 施工 前 的 放电 工作 


动 火 结束 后 ， 现 场 整理 ， 火 源 熄 灭 








检修 用 工 器 具 的 准备 ， 量 具 的 校 验 夜间 作业 应 携带 的 照明 灯具 


为 检修 设置 的 机 械 联 锁 ， 止 动 垫 块 拆除 





检修 结束 ， 经 点 检 员 





5 | 使 用 的 钢丝 绳 、 戎 芦 熔 丝 的 检查 5| 缺 气 作业 时 的 煤气 防护 面 单 


检修 用 的 工 器 具 已 收 齐 ， 没 有 遗留 在 现场 安全 确认 ， 同 意 在 安全 








高 空 作 业 ， 防 止 跌落 ， 多 层 作 业 的 
安全 措施 





5| “检修 牌 ” 已 全 部 拆除 ， 组 员 全 部 撤离 


联络 卡 上 验收 签证 





用 梯子 或 脚手架 时 的 防滑 ， 防 松 措施 





管 路 中 缺 氧 、 模 告 中 残 油 、 言 板 的 装 设 





机 械 联 锁 、 止 动 垫 块 . 道 木 填塞 等 装置 














氧气 , 乙 燃 等 有 气 装置 齐全 可 靠 


图 2.5 





-12 ”安全 确认 书 




















再 将 停产 检修 中 三 方 安全 联络 与 太 








认 的 要 点 与 流程 ， 汇 总 如 下 : 





1) 必须 明确 企业 停产 检修 中 “三 方 ” 的 含义 ， 三方 是 指 : 企业 设备 管家 体系 中 的 
产品 作业 的 “操作 方 ”、 设 备 管理 的 专职 “点 检 方 ”和 非 设备 管家 体系 的 参与 停产 工程 





项 目 施 工 的 “检修 方 ”。 











2) 明确 企业 本 次 停产 检修 设备 “安全 区 域 ” 的 概念 及 范围 和 停产 检修 施工 安全 作 











业 系 统 示意 图 。 








3) 确认 关闭 设备 上 开关 、 阀 门 操作 的 范围 ， 明 确 各 类 电气 开关 及 阀门 的 地 点 、 数 


量 并 编号 。 





4) 三 方 同时 到 场 会同 “ 安 全 确认 ”， 并 明确 由 操作 方 实施 “关闭 ”各 种 源头 开关 、 


阀门 的 操作 和 关闭 后 ， 三 方 各 自 挂 上 自 





己 的 修理 牌 或 检修 牌 的 流程 。 
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5) 明确 修理 牌 或 检修 牌 和 安全 封 带 的 式样 ， 不 能 乱用 或 冒名 顶替 。 


























6) 此 后 可 以 分 道 扬 镰 ， 各 自 可 以 分 头 处 理 自 己 的 事情 ， 特 别 是 “检修 方 ” 即 可 全 





力 投 入 检修 施工 作业 ， 直 至 检修 作业 完成 达到 可 以 试 运转 的 阶段 。 


7) 再 次 三 方 会 同 “ 安 全 联络 ”， 确认 检修 后 试 运转 的 可 能 性 及 安全 性 ， 并 由 操作 


方 实施 试车 作业 。 
8) 经 过 设备 管家 体系 中 两 方 的 认可 , “检修 方 ” 将 其 余 不 影响 试 运转 的 部 分 





续 装 配 完毕 ， 收 拾 检修 用 工 带 具 、 清 理 现 场 并 搬出 施工 人 员 。 最 后 ， 三 方 共同 在 场 ， 





各 个 源头 开关 、 阀门 的 点 上 ， 经 由 “操作 方 ”开启 安全 封条 ， 各 自 摘 走 自己 的 修 型 
检修 牌 ， 指 定 必须 由 “操作 方 ” 合 上 开关 、 立 门 ， 一 切 恢 复 正常 后 ， 即 可 结束 。 


5.5 停产 检修 现场 的 防 灾 要 则 














， 继 
到 
牌 、 


1) 防止 易 燃 起 火 。 在 停产 检修 的 施工 过 程 中 ， 免 不 了 要 有 一 些 “ 动 火 ” 的 作业 ， 
这 必须 要 按照 企业 的 相关 规章 制度 ， 实 施 办理 “ 动 火 ” 许 可 申请 ， 根 据 停产 检修 时 该 
设备 所 处 的 环境 定位 ， 一 般 将 动 火 的 地 域 划 分 为 三 级 ， 如 图 2.5-13 ~ 图 2.5-15 所 示 三 


种 不 同 的 “ 动 火 申请 许可 证 ”， 其 中 “一 级 禁 火 区 域 ” 为 最 高 级 的 禁 火 区 。 


委托 单位 尔 委托 者 
作业 点 附近 有 乱 险 品 其 他 可 燃 物 
动 火 原 因 



































防火 措施 

设备 简 图 

制定 人 : 

动 火 作 业 拟 选择 灭火 机 二 氧化 碳 ”| 泡沫 火 区 单位 监护 人 姓名 
以 上 内 容 由 委托 单位 填写 

动 火 时 间 






































操作 证 号 码 
以 上 内 容 由 动 火 单位 填写 




















禁 火 区 域 

车 间 (分 厂 》 
安全 员 审 核 
或 补充 意见 





禁 火 区 域 
车 间 主 任 
(分 厂 长 》 
确认 意见 




















动 火 作业 时 双方 确认 
注 : 1， 此 表 一 式 二 份 ， 禁 火 区 单位 \ 动 火 单位 各 收 执 一 份 。 


2， 专 业 技术 部 门 确认 : 煤气 设备 及 管理 由 能 源 部 煤 防 站 确认 ， 其 他 气体 管道 .设备 由 厂 部 生产 技术 部 门 确认 
3， 此 证 经 禁 火 区 单位 保卫 科 签发 后 即 生 效 。 


到 2.$-13 一 级 禁 火 区 域 动 火 申请 许可 证 
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委托 单位 委托 者 
作业 点 附近 有 其 他 危险 品 其 他 可 燃 物 



































靠近 制定 人 : 
禁 火 区 “单位 监护 人 姓名 


























动 火 时 间 




















操作 证 号 码 
以 上 内 容 由 动 火 单位 填写 


























动 火 作业 时 双方 确认 


注 ; 1 此 表 一 式 二 份 ， 禁 火 区 单位 \ 动 火 单位 各 收 执 一 份 。 
2. 专业 技术 部 门 确认 : 煤气 设备 及 管道 由 本 厂 、 部 煤气 专业 技术 人 员 或 能 源 部 煤 防 站 确认 ; 其 他 气体 管道 设备 
由 厂 \、 部 生产 技术 部 门 确认 。 
3. 此 表 经 禁 火 区 车 间 主 任 〈 分 厂 长 ` 设 备 室 主任 ) 签发 后 即 生 效 。 
4. 动 火 作 业 时 禁 火 区 单位 和 动 火 单位 双方 确认 人 负责 动 火 防 范 措施 落实 的 最 后 确认 ， 措 施 不 落实 的 ， 任 何 一 方 
均 有 权 制 止 动 火 ， 并 向 审批 部 门 报告 。 

















图 2.5-14 二 级 禁 火 区 域 动 火 申 请 许可 证 


2) 防止 煤气 中 毒 。 在 一 些 行业 ， 确 实 具 有 “有 毒 有 害 ” 气 体 环 境 下 作业 的 场合 ， 
就 必须 要 贯彻 “以 人 为 本 ”的 精神 ， 要 把 “防止 煤气 中 毒 ”的 防护 理念 和 措施 ( 见 图 
2.5-16) 提 到 议事 日 程 上 来 ， 认 认真 真 地 贯彻 实施 并 子 以 解决 。 

特别 是 一 些 行业 的 一 些 静止 设备 ， 如 负 、 覃 和 一 些 容 器 的 停产 检修 ， 往 往 检 修 施工 
人 员 要 进入 里 面 去 进行 作业 的 ， 更 要 特别 注意 。 虽 然 企 业 也 十 分 重视 ， 专 门 计 划 、 安 排 
了 停产 后 的 吹风 作业 ， 较 长 时 间 地 进行 清空 里 面 的 有 毒 有 害 气体 ， 在 施工 人 员 进 入 前 ， 
还 吊 和 人 了 专门 的 测定 仪器 ， 以 确认 里 面 的 成 分 ， 据 作者 的 切身 体会 ， 往 往 还 会 有 意 想 不 
到 的 隐患 存在 。 对 一 些 仪器 、 仪 表 的 精度 和 灵敏 度 ， 不 可 不 信 ， 但 也 要 有 思想 准备 。 有 
时 担心 一 块 仪表 不 准 ， 其 至 用 两 块 或 多 块 仪表 ， 同 时 吊 入 , 一旦 发 现 它们 间 的 读数 不 
一 ， 就 陷入 了 困境 。 后来， 又 借助 于 “仿生 学 ”， 用 放 入 鸽子 的 办 法 ， 以 确认 是 否 能 生 
存 来 确定 能 否 进入 内 部 去 检修 。 这 样 ， 就 可 以 比较 科学 地 解决 此 类 停产 检修 中 遇 到 的 疑 
难 问题 了 。 
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委托 者 
作业 点 附近 有 其 他 危险 品 其 他 可 燃 物 
































动 火 原因 制定 确认 入 














动 火 作业 拟 选 择 灭火 机 干粉 二 氧化 碳 
以 上 内 容 由 委托 单位 填写 














动 火 单位 动 火 时 间 

动 火 地 点 
动 火 人 姓名 操作 证 号 码 
以 上 内 容 由 动 火 单位 填写 





























制定 确认 人 
确认 意见 














动 火 作业 时 双方 确认 








注 : 1. 此 表 一 式 二 份 ， 禁 火 区 单位 、 动 火 单位 各 收 执 一 份 。 
2. 专 业 技 术 部 门 确认 : 煤气 设备 及 管道 由 本 厂 、 部 煤气 专业 技术 人 员 或 能 源 部 煤 防 站 确认 ; 
其 他 气体 管道 、 设 备 由 三 、 部 生产 技术 部 门 确认 。 
3. 此 表 经 禁 火 区 域 作业 长 签发 后 即 生 效 。 
4. 动 火 作业 时 禁 火 区 单位 和 动 火 单位 双方 确认 入 负责 动 火 防范 措施 落实 的 最 后 确认 ， 措 施 
不 落实 的 ， 任 何 一 方 均 有 权 制 止 动 火 ， 并 向 审批 部 门 报告 。 


图 2.5-15 三 级 禁 火 区 域 动 火 申请 许可 证 





Di 上 
在 


二 煤气 中 毒 普 碟 敬 





图 2.5-16 防止 煤气 中 毒 的 提示 
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5.6 停产 检修 现场 的 施工 秩序 管理 


图 2.5-17 所 示 为 一 些 施工 秩序 管理 的 要 求 。 








J 


ol 


ss Ts) ,eT 要 -7 
| ho 





图 2.5-17 施工 秩序 管理 的 要 求 


1) 企业 停产 检修 现场 施工 “平面 秩序 要 则 ”。 必 须 明 确 现场 的 交叉 道路 、 逃 生 、 
救生 路 线 ; 现场 废弃 物 与 新 进 品 的 进退 路 线 ; 大 型 备品 配件 的 存放 地 点 和 进出 路 线 等 。 

2) 停产 检修 现场 “立体 ”施工 要 则 。 现 场 起 重 装备 的 设置 点 、 吊 装 作 业 的 上 下 通 
道 等 。 

3) 停产 检修 现场 安全 通行 的 十 二 条 要 则 ， 





如 图 2.5-18 所 示 。 








































































7 Am 、 tt 
道路 | f 必须 设置 必要 数量 的 | 检修 期 间 被 拆 印 下 来 的 
“ 通 作 们 侈 gnf || 照明 灯具 ,在 主要 通道 | 废弃 物 、 旧 管道 等 和 准 各 
进 电站 的 走向 和 车 ”| | 检修 物品 堆放 、 危 险 区 | 换 上 去 新 进 品 的 进退 路 线 
辆 单 向 行驶 的 规则 域 和 有 高 空 作 业 的 场 , 要 安排 好 ， 不 能 随手 乱 扔 
合 , 确保 中 夜班 的 采光 儿 , 以 至 阻塞 交通 
[5 为 了 确保 检修 作业 
人 员 的 施工 安全 ， N\ / Be 
进入 现场 作业 的 ea 
人 员 , 几 有 安 首 俐 | 免 不 必 要 的 事故 和 
\、 工 作 土 损伤 2 
a 11. 登 高 Re 
口 , 必须 配置 交通 监管 检修 期 间 的 手 扶 
人 员 , 如 有 铁 sppsszegpp 安全 通行 要 则 槽 饶 A 
路 道口 应 配 : 并 检 好 急救 级 旨 ,了 
\ 置 警 铃 2 
个 要 鸭 虑 聚 怎 情况 时 的 
应 急 预 案 要 明确 规 6 危险 物 更 换 件 堆 场 下 架 忆 112. Tg 
定 并 指明 迪生 路 线 ， | | 和 30 人 以 上 人 员 集 ，| | 外 号 杨 ; 医生 定 的 蜡 | | 话 线 ,都 委 种 先 设计 
Bd) fs 伤害 福 业 入 员 、 施 个 人 员 的 通行 
图 2.5-18 停产 检修 现场 安全 通行 的 十 二 条 要 则 
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5.7 ”停产 检修 期 间 环境 卫生 及 个 人 安全 要 则 


1) 停产 检修 施工 人 员 的 个 人 安全 要 则 ， 如 图 2. 5 - 19 所 示 。 









ee 
于 


i 

8 ,|e27 | 

EE Zi 夭 必 
| 、 











NE | 
这 A 区 


| < SN 
一 检修 环境 优 , 作业 心情 好 60 


学 习 和 掌握 必要 的 现场 急救 知识 





磨损 
全 人 EB ~ Sd 
2 
刀 印 
YAO ND 
a S| 
磨损 使 用 的 工具 
必须 经 常 自己 检查 
防止 不 良 后 果 





2.5-19 停产 检修 施工 人 员 的 个 人 安全 要 则 


2) 停产 检修 期 间 ， 现 场 环境 卫生 氛围 的 营造 ， 如 图 2.5 -20 所 示 。 






























































































































































图 2.5-20 现场 环境 卫生 氛围 的 营造 
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防止 现场 噪声 








图 2.5-20 现场 环境 卫生 和 氛围 的 营造 ( 续 ) 
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第 6 章 设备 检修 管理 实务 


6.1 检修 全 过 程 管 理 是 点 检 管 理 的 后 续 


进入 到 社会 主义 市 场 经 济 环境 下 ， 企 业 的 产品 作业 线 设备 ， 必 须要 适应 当今 时 代 的 
需求 ， 以 企业 设备 管家 体系 中 的 点 检 为 核心 和 预防 、 预 测 维修 的 条 件 下 ， 必 须要 考虑 作 
业 设 备 的 保障 功能 及 企业 的 成 本 ， 必 须要 将 企业 设备 的 检修 负荷 ， 降 到 最 低 的 维修 管理 
要 求 。 这 就 是 企业 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 ,不仅 要 检查 设备 的 隐患 和 故障 ， 而 且 
要 对 点 检 时 检查 出 的 问题 ,组 织 检 、 维 修 并 恢复 原 有 功能 的 职责 。 这 就 是 设备 管家 体 
系 ， 在 实施 点 检 管 理 责任 在 组 织 设备 检修 全 过 程 管理 上 的 一 种 具体 体现 ， 要 求 其 能 达到 
“五 必须 ”的 目标 : 

1) 停产 检修 的 检修 力量 。 必 须 包括 企业 内 集中 的 和 分 散 的 及 企业 外 部 委托 之 全 部 
维修 力量 的 总 和 。 

2) 停产 检修 的 时 间 。 必 须 追 求 停产 检修 计划 时 间 的 100% 精准 性 。 

3) 停产 检修 项 目 。 必 须 在 组 织 及 执行 时 ， 追 求 100% 达成 率 (一 旦 检修 超时 、 影 
响 产 品 作业 时 ， 项 目 可 以 推 延 至 下 一 次 停产 检修 时 实施 ) 。 

4) 分 工 负 责 。 设 备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 ， 必 须 严 格 按 “停产 检修 模型 ” 执 
行 ， 必 须 按 停产 检修 计划 ， 准 确 地 组 织 实施 检修 施工 。 

5) 检修 施工 方 ， 必 须 认 真 地 按 停产 检修 实施 ， 确 保修 理 质 量 ， 保 证 检修 进度 。 


6.2 设备 检修 计划 的 编制 


“设备 检修 计划 ”的 含义 : 作为 产品 作业 设备 ， 是 为 了 企业 的 发 展 而 提供 强 有 力 保 
障 的 ， 是 需要 不 断 地 保养 和 提高 其 性 能 的 ， 为 实现 此 目的 而 编制 的 维护 检修 所 必需 的 
“施工 人 数 和 停产 时 间 ” 的 计划 ， 称 之 为 “设备 检修 计划 ”。 设 备 检修 计划 的 内 容 ， 一 
般 由 下 列 四 方面 的 计划 构成 : 

1) 产品 作业 线 设备 的 停产 检修 计划 。 

2) 普通 作业 线 设备 (包括 备用 机 组 等 ) 的 不 停产 检修 计划 。 

3) 维修 工程 以 外 (如 安全 部 门 要 求 的 ) 委托 项 目的 设备 停产 检修 计划 。 

4) 预测 设备 故障 (如 解体 、 精 密 点 检 ) 而 设 定 的 设备 停产 检修 计划 。 


6. 2.1 两 种 计划 和 两 种 工程 
设备 检修 管理 中 的 所 谓 “ 两 种 计划 ”， 是 指 首先 要 有 一 个 “维修 额度 计划 ”， 即 给 
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每 条 产品 作业 线 设备 的 停产 检修 要 有 一 个 “限度 ” 。 这 个 限度 或 称 之 为 “额度 ” 。 这 个 


“额度 ”不 是 


也 就 是 说 要 按 “ 企 业 年 度 








而 能 源 供应 中 的 西 气 东 输 看 好 ， 则 钢管 合同 饱满 ， 钢 板 因 家 用 电器 及 汽车 业 还 不 错 ， 


单 还 有 一 些 。 这 样 ， 企 业 年 度 经 营 总 方针 ， 就 要 全 力 确保 钢管 合同 的 圆满 完成 ， 钢 板 次 








成 不 变 的， 是 根据 每 个 年 度 , 





生 场 对 企业 产品 的 订单 、 合 同 来 确定 的 ， 


经 营 总 方针 ”来 确定 的 。 以 钢铁 企业 为 例 ， 其 产品 有 钢板 、 
钢筋 和 钢管 等 ， 如 果 本 年 度 因 房价 等 因素 ， 建 筑 业 不 景气 ， 钢 筋 滞销 ， 企 业 没有 订单 ， 




















证 





之 ， 而 钢筋 的 作业 ， 因 为 没有 订单 则 可 以 另 当 别 论 。 企 业 设 备 管理 部 门 接 到 企业 年 度 经 
营 总 方针 后 ， 就 要 全 力 以 赴 ， 将 钢管 作业 设备 的 保障 ， 列 人 “设备 维修 总 方针 ”的 首 


位 ， 钢 板 的 次 之 ， 而 钢筋 设备 予以 状态 维持 就 可 以 了 。 在 企业 总 体 平 衡 下 ， 即 形 
综合 效率 的 基础 上 ， 应 该 给 其 一 个 “维修 额度 ”， 或 是 说 给 钢管 
(人 数 x 小 时 MH 值 )。 一 旦 经 过 企业 领导 及 企 


产品 作业 线 设备 的 设备 
设备 本 年 度 维修 ， 要 有 多 少 个 “工时 ” 














保 钢 管 











业 设 备 管理 部 门 的 确认 ， 就 作为 钢管 产品 作业 线 设备 本 年 度 的 一 项 “相互 约束 ”来 实 
施 。 这 样 ， 企 业 设 备 管理 部 门 就 将 这 个 “维修 额度 计划 ”， 告 知 钢管 产品 作业 线 的 设备 











管家 ， 他 们 就 可 以 在 这 个 额度 的 范围 里 ， 实 施 停产 检修 工程 项 目的 立项 并 对 检修 施工 方 
进行 委托 ， 即 进行 第 二 种 计划 一 一 设备 检修 计划 。 同 样 ， 告 知 停产 检修 施工 管理 部 门 ， 


要 求人 
































也 们 按 这 个 额度 准备 检修 施工 资源 的 配置 ， 要 充分 满足 工程 项 目 委托 方 的 要 求 。 同 
理 ， 钢 板 产 品 作 业 线 设备 的 停产 检修 ， 也 等 同 钢管 ， 
线 ， 因 没有 订单 ， 也 可 以 这 样 说 ， 除 了 正常 的 维护 外 ， 就 
2.6-1 所 示 ， 这 “两 种 计划 ”是 非常 科学 合理 的 ， 而 ] 


只 是 额度 少 一 些 。 钢 筋 产品 作业 
it 没有 停产 检修 的 额度 了 。 如 网 
有， 委托 方 和 施工 方 也 是 平衡 的 。 





另 一 方面 ， 作 为 企业 的 检修 计划 ， 仅 有 检修 的 工程 项 目 名 称 和 数量 ， 缺 失 每 个 工程 项 目 
需要 多 少 工时 ， 也 没有 总 体 工 时 的 限制 ， 这 是 不 行 的 。 


设备 检修 管理 中 的 “两 种 工程 ”如 
如 何 区 分 设备 检修 的 种 类 : 
的 有 很 大 的 区 别 ， 当 今 ,“ 设 备 检 修 管理 ” 











企业 产品 
营销 计划 部 门 


各 基层 产品 作业 
线 设备 管家 体系 


企业 设备 管理 部 门 


es 


检修 
施工 管理 部 门 








经 营 总 方针 


图 2.6-1 





点 检 结 果 
设备 检修 计划 
(工程 项 目 实 施 计 划 ) 


工程 委托 单 





进入 到 社会 主义 




















也 区 额度 计 芭 
we 





















设备 检修 管理 中 的 “丙种 计划 ” 








施工 


图 2.6-2 所 示 ， 是 指 企业 设备 检修 工程 的 分 类 。 
场 经 济 环境 下 ， 设 备 检修 的 分 类 ， 与 传统 
必须 要 和 企业 的 产品 作业 结合 得 十 分 紧密 。 


企业 必须 改变 原来 以 专业 或 车 间 ， 作 为 检修 分 类 的 原则 ， 要 把 企业 内 部 所 有 的 产品 作业 
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线 作 为 检修 的 分 类 ， 可 分 为 两 大 类 : 即 它 的 停产 对 企业 产品 作业 计划 的 完成 有 影响 的 称 
为 产品 作业 线 ; 对 产品 制作 没有 直接 影响 的 称 为 普通 作业 线 。 同 时 ， 按 对 企业 产品 作业 
线 检修 施工 管理 模式 ， 将 检修 分 为 不 停产 检修 、 停 产检 修 、 大 修 〈 即 长 期 停产 检修 ) 
和 抢修 四 种 。 不 停产 检修 ， 因 不 涉及 到 直接 影响 产品 的 制作 ， 可 以 将 其 管理 重心 下 移 ， 
将 检修 由 各 基层 来 负责 处 理 ; 停产 检修 (包括 大 修 )， 因 与 企业 产品 作业 计划 关系 重 
大 ， 或 是 说 停产 检修 计划 是 企业 产品 作业 计划 的 重要 组 成 部 分 和 关键 内 容 ， 因 此 ， 必 须 
由 企业 的 设备 管理 部 门 和 检修 施工 部 门 来 实施 直接 管理 ; 最后， 抢修 是 不 得 已 ， 是 必须 


要 立即 投入 的 紧急 处 理 。 













































































es 
停产 检修 (<24h) 
修 大 修 。” (>24h) 
工 日 
非 产 品 作业 系统 
的 总 
修 
工 非 
计 
程 划 
六 | 一 一 一 | 突 发 放 障 事故 的 紧急 抢修 
修 
亚 : 
程 


图 2.6-2 设备 检修 管理 中 的 “两 种 工程 ” 








1) 不 停产 检修 。 不 需要 在 产品 作业 线 停产 条 件 下 进行 的 计划 检修 ， 称 为 不 停产 检 
修 。 一 般 情 况 ， 企 业 设备 管理 部 门 ， 将 其 责成 各 基层 设备 管理 者 负责 ， 并 对 其 予以 文 
持 。 不 停产 检修 计划 ， 由 设备 管家 体系 中 的 各 方 点 检 员 〈 操 作 方 、 专 职 点 检 和 技术 方 ) 
提出 ， 不 停产 检修 项 目的 来 源 为 : 各 基层 的 点 检 计 划 的 检查 结果 和 设备 隐患 的 内 容 等 ， 
由 专职 点 检 方 提前 一 周 编制 ; 因 不 影响 企业 产品 作业 计划 ， 可 以 安排 在 任何 时 间 来 实 
施 ， 不 停产 检修 的 日 期 与 时 间 ， 可 由 各 基层 〈 分 三 或 车 间 ) 自行 确定 。 

2) 停产 检修 。 几 必须 在 企业 产品 作业 线 停产 条 件 下 进行 的 或 对 产品 作业 线 作业 有 
重大 影响 的 设备 ， 按 年 度 设 定 的 周期 进行 的 计划 检修 称 为 停产 检修 。 停 产检 修 的 日 期 是 
固定 的 ， 每 次 停产 时 间 一 般 不 超过 24h， 停 产检 修 计 划 的 来 源 为 周期 管理 项 目 、 劣 化 倾 
向 管理 项 目 、 状 态 点 检 的 结果 、 设 备 作业 安全 改善 、 技 改 项 目 以 及 上 次 停产 检修 未 实施 
的 遗留 项 目 等 。 停 产检 修 计划 ， 由 企业 产品 作业 线 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 组 长 ， 提 
前 两 至 三 周 编制 。 

3) 大 修 。 一 年 或 更 长 时 间 安 排 一 次 的 且 连 续 停产 超过 24h 其 至 要 停产 若干 天 进行 
的 定期 检修 ， 称 为 大 修 (长 期 停产 检修 )。 大 修 计 划 的 来 源 同 停产 检修 。 大 修 时 间 一 般 
为 一 至 两 周 ， 部 分 工程 项 目 也 可 超过 两 周 。 大 修 计划 ， 由 企业 产品 作业 线 设备 管家 体系 
中 的 专职 点 检 组 长 ， 提 前 两 个 月 编写 。 

4) 抢修 。 是 指 突 发 事故 ， 是 为 排除 产品 作业 线 或 对 产品 作业 线 有 重大 影响 的 设备 
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故障 (事故 ) ， 企 业 全 力 以 赴 、 立 即 组 织 进行 的 紧急 检修 ， 称 之 为 抢修 。 
6.2.2 ”制定 设备 检修 计划 时 的 注意 点 


1) 要 兼顾 设备 状态 和 产品 作业 计划 两 者 之 间 的 有 机 联系 ， 充 分 掌握 设备 状态 (如 
磨损 、 性 能 劣化 等 ) 及 产品 作业 计划 ， 以 制定 提高 设备 保障 性 所 必需 的 、 最 小 限度 的 
设备 停产 计划 。 再 从 设备 运行 状态 ， 预 测 故 障 停产 时 间 ， 以 此 提高 设备 能 力 的 计算 精 
度 ， 并 能 反映 在 产品 作业 计划 中 。 

2) 要 兼顾 产品 作业 时 间 的 平衡 ， 来 决定 设备 停产 时 间 ， 和 否则 将 造成 原材料 和 能 源 
的 极 大 浪费 。 

3) 要 兼顾 维修 资材 计划 ， 如 果 维 修 资 材 的 供 贷 周期 长 ， 有 必要 男 外 准备 ， 在 提交 
维修 计划 的 同时 ， 编 制 资材 供给 计划 。 


6. 2.3 编制 检修 计划 的 两 要 点 


编制 检修 计划 的 两 要 点 是 指 : 企业 各 产品 作业 线 设 备 的 工序 组 合 ( 哪些 基层 部 门 
可 以 放 在 一 起 停产 检修 ) 和 每 次 停产 检修 的 工作 量 (该 次 停产 检修 所 需求 的 机 械 、 电 
气 等 施工 的 人 数 ) 。 详 细 说 明 ， 请 参看 下 面 6. 3 节 停 产检 修 模型 。 


6.2.4_ 编制 检修 计划 的 三 要 素 


“设备 检修 计划 ”的 实质 是 : 必须 让 企业 与 各 基层 ( 车 间或 分 三 ) 之 间 ， 对 设备 管 
理 部 门 设 定 “ 三 要 素 ” 的 “相互 约束 ”( 即 维修 计划 值 ) ， 要 能 够 100% 的 完成 。 “三 要 
素 ” 是 指 : 

1) 检修 周期 (两 次 停产 检修 之 间 的 间隔 时 间 )。 

2) 检修 时 间 (每 次 检修 的 停产 时 间 )。 

3) 检修 日 期 (安排 每 次 停产 检修 的 具体 日 期 ) 。 

“相互 约束 ”( 或 维修 计划 值 ) 是 指 : 

1) 贯穿 企业 的 经 营 方针 ， 产 品 作业 计划 、 预 算 价格 、 工 艺 技术 、 现 场 作业 等 共同 
的 目标 值 。 

2) 表示 在 规定 时 间 内 可 能 达到 的 作业 水 准 、 技 术 水 准 、 质 量 水 准 、 效 益 水 准 等 的 
具体 数值 。 

3) 由 于 企业 高 科技 技术 开发 、 作 业 操 作 技 术 的 改进 、 设 备 投资 等 取得 效果 、 管 理 
指标 要 求 的 具体 数值 。 

相当 于 设备 管理 系统 “相互 约束 ”的 构成 要 素 是 : 

1) 时 间 效 率 。 在 该 作业 工序 中 ， 以 计算 作业 能 力 的 基础 数值 为 指标 。 

2) 作业 能 力 。 表 示 工 序 的 作业 能 力 的 指标 和 数值 。 

3) 成 品 率 。 该 作业 工序 中 ， 产 品 与 制造 产品 的 原材料 的 比例 指标 。 

4) 成 本 。 该 作业 工序 中 ， 单 位 产品 的 资本 、 资 材 等 的 耗 用 基准 量 

5) 其 他 。 表 示 作 业 物 质量 水 准 的 项 目 指标 等 。 
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“设备 检修 计划 ”中 ,“ 时 间 效 率 ” 与 之 关系 最 大 ， 其 中 , “相互 约束 ”的 “时 间 


效率 ” 见 表 2.6-1。 




































































表 2.6-1 检修 计划 “相互 约束 ”的 时 间 效 率 表 
“相互 约束 ”类 别 与 项 目 定 义 
0000 A) 00 Geom)000 24hx 30-72oh 
00000000 () 
g000 
gog so0000, gonnan @ 
> |< 
时 | 
四 1 计划 停产 检修 时 间 1 检修 施工 作业 准备 时 间 
2 其 他 计划 停产 时 间 2， 解 体 发 现 故 障 处 理 时 间 
间 3. 就 餐 、 休 息 时 间 3. 停产 检修 施工 延长 时 间 
4 超 计划 停产 时 间 4 资材 物流 供应 影响 时 间 
二 5 其 他 因素 停产 时 间 5. 检修 工程 施工 等 待 时 间 
本 _ 规 定 停产 检修 时 间 (B) 
运行 率 运行 率 (B/A) = 日 历时 间 (A) 
和 “实际 停 产检 修 时 间 (C) 
作业 率 作业 率 (C/B) = 预定 停产 检修 柯 间 CB) 
本 “实际 停 产检 修 时 间 (C) 
开动 率 开动 这 (C/A) = 月 历 柯 间 (A) 
= 运行 率 x 作业 率 





以 钢铁 企业 产品 作业 线 为 例 ， 见 表 2.6-2， 这 里 “停产 





























仿 修 周期 ”， 是 以 该 产品 作 








业 线 及 其 关键 设备 上 的 状态 受 控 点 ， 其 性 能 能 够 维持 最 短 的 停产 检修 间隔 期 作为 标准 
的 ; 而 “停产 检修 时 间 ”， 则 是 以 该 产品 作业 线 及 其 关键 设备 上 的 状态 受 控 点 ， 其 停产 
仿 修 施工 时 最 长 的 检修 时 间作 为 标准 的 ， 表 2.6-3 是 停产 检修 “日 程 安排 计划 ”。 
































表 2.6-2 钢铁 企业 设 定 停产 检修 周期 与 时 间 的 依据 






































钢铁 企 停产 检修 周期 停产 检修 时 间 

本 初期 /d | 稳定 期 /d 设 定 依据 初期 /h | 稳定 期 人 设 定 依据 

炼 钢 (LD) 7 15 与 高 炉 休 风 配合 8 8 OG 点 检 、 清 扫 与 修理 

烧结 (DL) 30 90 一 次 矿 固 定 齿 板 ， 三 次 10 16 与 排 矿 处 有 关 的 修理 
矿 可 动 齿 板 更 换 (一 次 矿 、 料 槽 、 汐 槽 、 

修理 ) 

炼焦 (CI) 21 90 装 煤 车 点 检 维 修 ， 停 炉 4 4 受 焦 炭 和 煤气 平衡 表 
砖 缝 热 裂 保护 时 间 制 约 

高 炉 (BF) 30 30 风口 及 料 钟 的 点 检 维 修 12 12 炉 顶点 火 2h， 维 修 作 

(BL) 业 8h 试 运转 2h 
初 轧 (BT) 7 15 点 检 维 修 、 性 能 维持 10~12 | 10~12 轧机 点 检 、 维 修 时 间 
钢管 (TP) 9 15 点 检 维 修 、 性 能 维持 10~12 | 10~12 轧机 点 检 、 维 修 时 间 
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表 2.6-3 停产 检修 日 程 安排 计划 

















































































































企业 年度 停产 检修 日 程 安排 计划 
各 基层 领导 | 主管 | 制 表 | 年 月 日 
pe (分 厂 或 车 间 ) 
ee 名 称 多 
停产 检修 计划 " I 
编制 部 门 。 | 维修 管理 年 月 日 修改 
2011 年 上 半 2011 半 翰 2012 年 上 半 鞭 2012 半 
go | fk 年 上 半期 年 下 半期 TRY 
仿 名 称 | 局 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 | 月 上 月 
停产 | jy 每 月 三 次 每 月 三 次 
3 区 风 人 全 (周二 或 周 五 (周二 或 周 五) 








10 月 25 日 ( 共 8 天 ) 
10 月 25 日 一 11 月 1 日 


| 


6.2.5_ 制定 检修 计划 的 工作 流程 


制定 停产 检修 计划 的 工作 流程 ， 大 致 可 以 分 成 四 个 阶段 : 

1) 检修 “相互 约束 值 ”构成 要 素 的 商定 阶段 。 

2) 两 种 计划 (维修 额度 计划 与 工程 项 目 实施 计划 ) 的 确认 阶段 。 

3) 从 “工程 委托 ”到 “工程 例会 ”运作 阶段 。 

4) 从 “工程 施工 ”到 “工程 总 结 ” 实 施 阶段 ， 如 图 2. 6-3 所 示 。 

图 2.6-3 分 别 代表 了 四 个 阶段 。 企 业 产品 作业 线 设备 ， 经 设备 管家 体系 及 其 专职 点 
检 方 点 检 的 结果 ， 提 出 的 其 工程 项 目 需要 停产 检修 的 工作 流程 ， 要 实行 标准 化 程序 管理 
( 见 附录 了 、E)。 企业“ 停产 检修 工程 项 目 工作 流程 的 标准 化 程序 管理 ”"， 其 中 ， 必 须 
包含 : 

1) 产品 作业 线 设备 的 停产 检修 ， 要 先 检查 一 下 ， 其 相应 的 前 提 条 件 是 否 具 备 ， 
可 了 予以 立项 ， 如 ， 工 程 项 目 预定 需 用 的 资材 或 检修 专用 的 工 器 具 是 否 已 经 准备 妥当 ， 
杂项 目的 技术 方案 是 否 已 经 确定 ， 检 修 施工 方 是 否 有 能 力 承担 等 。 

2) 为 使 停产 检修 计划 尽 可 能 符合 实际 ， 通 常 停产 检修 项 目的 委托 时 间 为 : 施工 前 
的 两 至 三 周 ， 大 修 为 施工 前 的 两 个 月 。 

3) 检修 施工 方 在 接 到 各 基层 设备 管理 方 委托 项 目 后 ， 要 到 工程 项 目的 所 在 地 ， 进 
行 现场 调查 和 接收 委托 方 在 检修 施工 前 的 技术 交底 ， 并 编写 施工 网 络 图 、 工 时 工序 表 、 
安全 确认 书 ， 按 维修 作业 标准 ， 做 好 各 项 停产 检修 前 的 准备 工作 ， 并 向 委托 方 返回 检修 
施工 计划 表 。 


大 修 | 成 品 作业 线 
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设备 管 
中 
专职 # 





家 


各 基层 (分 厂 或 车 间 ) 设 备 管理 部 门 


体系 
方 


By | | 


商 久 管 : 


人 
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企业 | 检修 部 门 | 





二 


判定 停产 检修 计划 的 工作 流程 

















各 基层 (分 厂 或 车 间 ) 设 备 管理 部 门 


设备 管 | 企业 设备 


目 现场 说 明 
项 目 受 理 .调整 
施工 人 员 确 定 





















根据 需要 共同 参与 例会 ”只 修 项 目 施工 方案 
7 


















| 工程 施工 
检查 、 调 整 









检查 工程 进度 情 
况 综合 调整 , 确保 
全 部 项 目 按时 完 







根据 : 
设备 打开 后 检查 的 状况 
部 件 是 否 需 要 马上 更 换 
试 运 转 .验收 





















施工 方法 改进 

各 基层 (分 六 或 藻 间 ) 设 各 管理 部门 a 检修 部门 
重 赛 | 各 基层 维修 技术 ; 

人 Es | 


图 2.6-3 制定 停产 检修 计划 的 工作 流程 ( 续 ) 
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4) 在 停产 检修 前 两 天 ， 必 须 由 各 基层 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 ， 召 开 由 检 
修 、 点 检 、 操 作 三 方 参加 的 停产 检修 会 议 ， 最 终 确定 停产 检修 工程 项 目 、 进 度 以 及 相互 
配合 事项 ， 并 制定 出 停产 检修 综合 进度 表 。 

5) 在 停产 检修 日 开始 作业 前 ， 必 须 组 织 检修 、 点 检 、 操 作 三 方 的 项 目 联络 者 、 
责任 者 进行 安全 联络 ， 对 停产 检修 设备 的 开关 、 阀 门 及 其 位 置 、 安 全 预防 措施 ， 三 
方 共同 进行 联络 、 确 认 并 挂牌 , “三 方 联络 、 确 认 ” 手 续 完毕 后 ， 方 可 开始 检修 施 
工 ， 同 样 ， 停 产检 修 完毕 后 ， 也 要 进行 三 方 联络 、 确 认 并 办 理 停产 检修 工程 项 目的 
验收 手续 。 

6) 在 停产 检修 中 ， 由 各 基层 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 召集 三 方 负 责 人 ， 召 开 
停产 检修 工程 项 目的 中 间 协 调 会 ， 检 查 工程 项 目 停产 检修 的 进度 ， 并 解决 需 协 调 的 
问题 。 

7) 停产 检修 后 ， 由 各 基层 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 ， 召 开 三 方 停产 检修 总 结 
会 ， 相 互 交换 意见 ， 总 结 经 验 教训 ， 以 提高 再 次 实施 停产 检修 工作 的 水 平 。 

表 2.6-4 是 企业 停产 检修 计划 的 具体 日 程 安排 企业 的 设备 管理 部 门 ， 每 年 两 次 ， 
(安排 在 当年 的 12 月 及 转 年 的 6 月 ) ， 初 步 制定 各 基层 明年 的 停产 检修 计划 ;在 每 年 的 
3 月 及 9 月 ， 则 对 制定 的 停产 检修 计划 ， 实 施 评审 和 修正 。 在 此 基础 上， 再 编制 各 基层 
的 季度 停产 检修 计划 ， 一 年 四 次 ， 将 安排 在 每 年 的 2 月 、5 月 、8 月 、11 月 来 实施 ， 再 
由 季度 计划 ， 进 一 步 制 定 细 化 的 月 度 停产 检修 计划 ， 安 排 在 每 月 中 旬 之 前 ， 制 成 下 一 个 
月 的 停产 检修 计划 。 



































表 2.6-4 企业 停产 检修 计划 的 具体 日 程 安排 

































































































































































































上 年 度 | 本 年 度 | 下 年 度 
工作 内 容 
中 3 cj ee 3141s 6|7 sononb2ll2 slals 
| 2 导 比 每 一 年 次 
1 初步 制定 | 人 每 加]2 朋 、 明 制 遍 | ， 人工 基 屋 人 
年 度 停产 | \ Fo eb 
检修 计划 Ps 产检 修 计划 
= ~ 1 每 一 年 两 次 
2. 重新 评定 | | 逢 3 月 、9 月 要 重新 计 定 | 、， 。 
了 » 降 
年 度 停产 首 关 古国 全 
和 人 i | a 
检修 计划 了 | 产检 修 计划 
a 每 一 年 四 次 ， 
3. 分 年 制 定 编制 各 基层 的 
季度 停产 NE 谨 信 
检修 计划 HT) se 
隐 --- 2 月 、5 月 、8 月 、11 月 中 名 制 成 产检 修 计 划 
4 制定 细 化 每 年 十 二 次 ， 
月 度 停产 检 ll oe 
修 计 划 及 日 程 计 (了 妇 首 ) 声 榨 攀 计 划 及 日 
划 表 关 停 疡 检修 计划 程 计划 表 
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6.3 停产 检修 模型 


6. 3.1 何谓 停产 检修 模型 


停产 检修 模型 是 企业 作业 设备 实施 标准 化 停产 检修 的 最 优化 方案 ， 也 是 企业 各 产品 
作业 线 的 最 佳 组 合式 检修 方案 ， 设 定 “ 停 产检 修 模型 ”的 依据 是 要 按 企 业 产品 作业 的 
“四 大 平衡 ”出 发 (“ 四 大 平衡 ”是 指 : 产品 作业 的 相对 平衡 、 原 料 物流 的 相对 平衡 、 
能 源 消耗 的 相对 平衡 、 检 修 资源 的 相对 平衡 )， 来 达到 各 产品 作业 线 设备 停产 检修 的 周 
期 及 其 每 次 停产 的 时 间 为 最 佳 化 的 标准 化 、 规 范 化 的 模式 。 
图 2.6-4 为 停产 检修 模型 ， 即 表示 了 企业 在 实施 停产 检修 时 ， 在 各 产品 作业 线 设备 
的 停产 检修 周期 和 停产 检修 时 间 最 优化 的 考虑 中 ， 必 须 满足 的 “四 大 平衡 ”的 相互 关 
系 。 可 以 从 最 底层 往 上 看 ， 首 先 要 使 长 流程 、 连 续 作业 企业 的 产品 作业 的 平衡 ， 这 是 个 
主要 依据 ， 然 后 要 使 两 边 企业 停产 检修 的 周期 和 时 间 按 此 需求 来 最 优化 ， 以 及 物料 、 能 
源 和 检修 资源 的 平衡 ， 在 满足 这 些 的 前 提 下 ， 来 安排 每 个 基层 的 停产 检修 计划 ， 这 就 是 
所 谓 的 “停产 检修 模型 ”。 
















































































Ne 





产品 作业 物料 的 平衡 
损失 要 最 小 
企业 能 源 供应 的 平衡 














企业 .各 基层 、 外 协 
最 佳 停产 检修 资源 的 配置 


诚 亚 否 洪 驻 芳 飞 二 
汞 践 泪 居 六 台 飞 节 

筷 焉 否 瑟 下 该 艺 站 容 
或 幅 癌 乓 痪 开展 求 








停产 检修 负荷 每 日 资源 安排 平衡 表 


图 2.6-4 停产 检修 模型 




















企业 产品 作业 线 设备 的 “停产 检修 模型 ”， 能 比较 明确 地 显示 企业 内 部 的 停产 与 不 
停产 检修 的 安排 方式 ; 能 更 好 地 明示 、 更 便于 设 定 停产 检修 资源 力量 的 配置 ， 包 括 企业 
内 、 外 的 和 企业 内 部 的 集中 与 分 散 的 检修 力量 ; 便于 按 企业 与 各 基层 间 “ 相 互 约束 ” 
构成 要 素 的 要 求 进行 管理 ， 便 于 企业 及 各 基层 做 到 “ 按 设 定 的 停产 周期 和 停产 时 间 组 
织 检修 ”， 以 确保 企业 年 度 经 营 总 目标 的 实现 ; 同时， 停产 检修 模型 能 促使 “检修 施工 
作业 产品 化 ” ， 即 像 企业 产品 作业 部 门 的 作息 时 间 一 样 ， 做 到 “你 作业 、 我 检修 ， 你 休 
息 、 我 也 休息 ”， 减 少 非 计划 停产 检修 作业 的 比例 ， 以 提高 检修 施工 效率 。 
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6. 3.2 设 定 停产 检修 模型 的 依据 


各 类 企业 在 设 定 “停产 检修 模型 ”的 依据 主要 考虑 : 企业 年 度 产品 经 营 的 总 目标 ; 
企业 产品 的 合同 、 订 单 和 产品 作业 总 量 计 划 ; 企业 与 各 基层 和 设备 管理 部 门 及 检修 施工 
部 门 间 “相互 约束 ”( 或 称 之 为 “维修 计划 值 ”") 的 构成 要 素 ; 企业 产品 作业 成 本 及 维 
修 费用 的 预算 ; 企业 设备 管理 部 门 对 设备 维修 的 方针 和 停产 检修 计划 。 企 业 与 各 基层 和 
设备 管理 部 门 及 检修 施工 部 门 间 “相互 约束 ”的 构成 要 素 或 称 之 为 “维修 计划 值 ”， 
2.6-5 所 示 为 设 定 停产 检修 模型 的 依据 。 


i i 刁 各 基层 维修 管理 确认 | 人 “相互 约束 ”编制 组 
和 E 管 ”领导 | 分 管 责任 人 和 责任 人 
(专用 表格 ) 


1. 设 定 方 针 
为 确保 “企业 经 营 总 目标 ”的 完成 ， 实 施 : 
a et ed 
维修 总 方针 ， 提 高 企业 的 “设备 综合 效率 ” 
DS 


产品 作业 总 量 ， 是 依据 企业 年 度 综合 计划 做 成 的 
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图 2.6-5 设 定 停产 检修 模型 的 依据 


各 产品 作业 线 设备 在 实施 停产 检修 时 ， 企 业 的 设备 管理 部 门 ， 要 按 如 下 三 要 素来 设 
定 停产 检修 模型 : 

1) 停产 检修 周期 (产品 作业 线 设 备 两 次 停产 检修 的 间隔 时 间 )。 

2) 停产 检修 负荷 (产品 作业 线 设备 每 次 停产 检修 的 工作 量 即 检修 工程 施工 项 目 需 
要 总 的 工时 数 ) 。 

3) 各 个 停产 检修 工程 项 目 其 检修 施工 部 门 每 次 能 参加 的 人 数 (包括 企业 内 外 部 及 
内 部 集中 的 维修 力量 资源 数 和 产品 作业 线 设备 单位 ， 每 次 能 够 参加 停产 检修 的 人 数 ， 即 
企业 分 散 的 维修 力量 的 资源 数 ) 。 


6. 3.3 制定 停产 检修 模型 的 流程 

1) 停产 检修 周期 和 停产 检修 时 间 。 可 根据 该 设备 故障 曲线 上 的 P 一 F 间隔 期 ， 其 
在 时 间 轴 上 的 位 置 ， 来 分 析 、 确 定 该 设备 两 次 停产 检修 最 短 间隔 时 间 和 每 次 停产 检修 至 
少 要 耗费 的 停产 时 间 ， 如 ， 以 钢铁 企业 中 产品 作业 线 停产 检修 周期 和 每 次 停产 检修 时 间 
设 定 的 依据 ( 见 表 2.6-5)。 其 他 类 型 企业 的 产品 作业 线 设备 ， 也 可 参考 这 个 表 的 形式 
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试行 ， 在 经 过 一 段 实践 ， 即 可 逐步 掌握 这 两 个 关键 的 参数 。 








表 2.6-5 作业 线 的 停产 周期 和 停产 时 间 表 








































































































作业 线 停产 周期 停产 时 间 
名 称 周期 /d 依据 时 间 /h 依据 
高 炉 45 风口 更 换 18 炉 顶 设备 检修 
传动 带 、 热 破 、 导 料 权 、 环 冷 
外 | A 部 检修 
烧结 30 热 破 、 导 料 槽 、 环 冷 给 矿 部 检修 20 给 矿 部 检修 
ee , 水 、 风 、 汽 总 管 装置 处 理 及 继 
本 S = 18 | 保 、 绝 保 、 主 要 行车 换 钢丝 强 
15 0G 系统 4 雷 蒙 管 漏 检 处 理 
16 板 坏 水 冷 链条 更 换 、 热 锯 修 理 
初 轧 这 板 坏 剪 、 飞 剪 安全 销 更 换 及 1] 号 18 2 号 轧机 下 接 轴 平衡 氏 、 曲 轴 更 换 
车 轧 前 后 工作 辊 道 座 螺栓 紧 
车 轧 前 后 工作 辊 道 轴承 座 螺栓 紧 固 1 号 轧机 后 内 机 架 辊 更 换 ， 组 
机 万 向 接 轴 更 换 
穿孔 机 主 传 方向 接手 导 盘 ， 脱 
穿孔 机 三 辊 定 心 机 更 换 1~2 架 、 16 棒 机 、 插 人 链 主 传动 修复 ， 再 加 
连 轧机 主 传动 接手 更 换 1 ~2 架 、 热 炉 输 出 输入 辊 及 炉 底 传动 修理 
钢管 10 冷 床 1 ~2 次 、 接 料 臂 更 换 2 ~4 ee ey 
个 、 再 加 热 炉 输入 、 输 出 辊 更 换 dd en 
人 6 出 料 机 修复 , 冷 辊 上 下 压 紧 装置 


























修复 ， 张 减 机 双 位 机 座 、 
速 机 箱 检修 


复式 减 





钢铁 企业 实施 大 修 (长 期 停产 检修 ) 的 依据 ， 见 表 2. 6 -6。 





表 2.6-6 钢铁 企业 实施 大 修 (长 期 停产 检修 ) 的 依据 












































作业 线 停产 周期 停产 时 间 
名 称 周期 /y 依据 时 间 /h 依据 
热 破 碎 、 导 料 槽 、ESCS 拉链 机 
恬 疆 恬 疆 3 过 左 
烧结 2 检修 ， 导 轨 更 换 150 烧结 机 头 尾 曲 轨 更 换 
1 号 、2 号 轧机 上 下 方向 接 轴 更 
初 轧 1 换 ， 飞 剪 曲 轴 更 换 ， 1 号 、2 号 推 | 15 主 设备 基础 处 理 
床 托 辊 更 换 
本 、 环形 炉 、 再 加 热 炉 炉 体 砌 筑 、 
形 炉 、 再 加 热 炉 筑 、) ee | 
钢管 1 环形 炉 、 再 加 热 炉 炉 体 砌 筑 、 炉 | 21 | 炉 底 传动 设备 解体 及 台 车 调整 、 











底 台 车 调整 及 设备 零 部 更 换 














主 设备 主要 零 部 件 更 换 
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2) 每 次 停产 检修 的 负荷 量 。 包 括 计 划 的 和 紧急 抢修 的 工作 量 ， 可 以 参照 历年 来 的 
实绩 ， 某 火力 发 电 企业 及 钢铁 企业 停产 检修 的 工作 量 ， 见 表 2.6-7、 表 2.6-8。 


表 2.6-7 某 火 力 发 电 企 业 停产 检修 的 工作 量 









































































































































平均 停产 检 平均 不 停产 RE 谋 兰 让 
项 目 / 设 备 昌 而 修 工作 量 检修 工作 量 平均 故障 数 | 紧急 抢修 量 a 
名 称 大 力 Ei 
施工 人 数 /天 数 每 月 人 工 数 每 年 的 次 数 | 每 次 工作 量 
机 械 1000/30 0.5 30 人 /7 日 
煤气 柜 电气 75/30 
仪表 
机 械 40 人 /5 0.1 4 人 /6h 
煤气 加 压 机 电气 4 人 /5 
仪表 
ee 有 
江河 取水 大 机 械 30 人 /5 疏通 0.3 30 人 /每 次 
站 取水 口 人 电气 
口 过 滤 网 仪表 
机 械 20 人 /5 0.3 12 人 /每 次 115kW 
水 泵 电气 8 人 /2 0.3 8 人 /每 次 同上 
仪表 
机 械 32 人 /4 0.5 32 人 /每 次 
人 Es Sm3/min 
过 滤器 电气 4 人 /2 0.3 2 人 /每 次 的 案例 
仪表 4 人 /2 0.3 2 人 /每 次 
机 械 5 人 /1 1 5 人 /每 次 
ke 与 A 0. 8m3 /min 
软水 设备 电气 6 人 /2 0.3 2 人 /每 次 的 案例 
仪表 4 人 /2 0.3 2 人 /每 次 
机 械 12 人 /3 0.5 3 人 /每 次 
Sy 要 a 10m3/min 
加 压 沉 淀 池 电气 2 人 /1 0.3 2 人 /每 次 的 案例 
仪表 / 
机 械 7 
供 配 电 设备 是 二 Ep 
断路 器 电气 9 人 /2 0.2 4 人 /4h ABB 产品 
仪表 yy 
机 械 / 
带 转 换 开关 Es 
的 恋 压 器 电气 10 人 /4 0.1 4 人 /20h 
仪表 / 
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表 2.6-8 某 钢 铁 企业 紧急 抢修 的 工作 量 


平均 的 故障 次 数 和 紧急 抢修 的 工作 量 













































































生产 工序 类 别 初 期 稳定 期 备 注 
次 数 工作 量 次 数 工作 量 
机 械 0.8 次 /月 3.9h/ 月 3.8 次 /月 25. 8h/ 月 
原料 处 理 车 间 电气 1.4 次 /月 1.8h/ 月 4.8 次 /月 1.7h/ 月 
仪表 0.2 次 /月 1.0h/ 月 一 一 
表示 两 台 
i 7 次 /年 5 3.2h/ 次 10 次 /年 6 1h/ 次 
a oe 0 We oe J 负 料 机 配合 
( 印 料 机 ) 机 四 一 六 状态 的 实际 
情况 
机 械 25.9 次 /月 24. 0h/ 月 19 次 /月 14. 1h/ 月 故障 次 
烧结 车 间 电气 6.3 次 /月 8.4h/ 月 2.7 次 /月 1.8h/ 月 | 数 和 时 间 合 
仪表 2.2 次 /月 9. 1hv 月 0.6 次 /月 0. 1hv 月 计数 表示 
Ve 
炼焦 车 间 煤 气 机 械 24.5 次 /月 46. 0h/ 月 2.1 次 /月 6. 5h/ 月 0 
0 电气 8.7 次 /月 21. 4h/ 月 0. 2 次 /月 0. 5h/ 月 4 炉 的 合计 数 
i 仪表 0.3 次 /月 0.1bv 月 a 到 
表示 
机 械 1.080 次 /年 | 3 人 x2hv 次 850 次 /年 3 人 x2h/ 次 
高 炉 车 间 电气 420 次 /年 “|2 人 x1.5h/ 次 | 167 次 /年 2 人 x1h/ 次 
仪表 420 次 /年 2 人 xlhv 次 380 次 /年 2 人 x1h/ 次 


3) 停产 检修 的 组 合 。 























企业 在 产品 作业 线 设备 中 ， 首 先 ， 要 确定 能 代表 这 一 段 的 工 


序 系统 ( 如 原料 系统 、 配 料 系统 等 );， 其次， 从 物流 平衡 ,将 前 、 后 工序 组 合成 一 个 方 


案 ; 最 后 ， 用 能 源 和 作 








此 平衡 来 衡量 是 否 可 以 组 合 。 





一 般 企 业 其 产品 制作 的 工艺 过 程 ， 图 2.6-6 所 示 为 企业 产品 制作 工艺 流程 及 相应 产 
品 作业 线 的 设备 ， 大 致 可 以 分 为 几 大 工序 系统 ， 如 原料 系统 、 配 料 系 统 、 初 级 产品 系 
统 、 中 间 产 品系 统 和 半成品 及 (最终 ) 产品 系统 等 组 成 。 
企业 产品 作业 线 设备 在 停产 检修 时 ， 可 以 按 各 种 不 同 的 工序 组 合成 相应 的 不 同 检修 


的 组 合 模 式 ， 从 图 








2.6-7 所 示 可 以 清晰 地 看 出 ， 大 致 有 三 种 不 同 纪 








日 合 模式 。“ 工 序 组 合 
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图 2.6-6 

















对 作业 能 源 影响 最 小 


对 作业 、 能 源 影响 较 小 


对 作业 、 能 源 影响 最 大 













企业 (最 终 ) 产品 





Ot 可 


三 
天 








企业 产品 制作 工艺 流程 及 相应 产品 作业 线 的 设备 





1 盖 ( 2) 盖 (3 增加 初级 产品 
全 中 间 商 品 下 线 


检修 力量 适中 、 比较 恰当 


1 )-( 2 一 > 影响 初级 加 工 设备 一 


2 )-(3 一 > 影响 中 间 加 工 设备 一 多 
3 六 ( 4 六 一 一 影响 半成品 加 工 设备 人 


和 副产品 加 工 设备 


投入 的 检修 力量 最 少 















3 





图 2.6-7 企业 产品 作业 线 设备 停产 检修 时 各 种 不 同 工 序 组 合 模式 


1 模式 ” : 是 将 企业 所 有 作业 系统 全 部 统一 停产 ， 同 时 实施 停产 检修 ， 这 种 模式 的 优点 


是 ， 对 企业 的 产品 











制作 和 能 源 供应 的 影响 最 小 ， 但 也 带 来 了 不 足 ， 那 就 是 企业 需要 庞大 
的 停产 检修 施工 资源 ， 如 一 个 系统 需要 100 位 各 工种 的 检修 施工 人 员 ， 五 个 系统 同时 停 

















产 ， 则 需要 500 位 检修 施工 力量 ， 这 是 其 一 ; 其 二 是 ， 停 产检 修 当天 ， 这 500 位 力量 都 
投入 到 停产 检修 中 去 ， 检 修 结束 后 ， 他 们 的 工作 量 就 不 饱满 了 ， 形 成 忙 亲 不 均 的 现象 ; 


“工序 组 合 2 模式 ”: 














是 采用 








“分 段 停产 检修 ”的 形式 ， 即 将 (1)、(2) 和 (3) 工序 


系统 组 合 起 来 ， 将 这 三 个 工序 系统 一 起 停产 检修 ,而 (4) 和 (5) 工序 系统 仍然 进行 
产品 作业 ， 这 样 组 合 模式 的 优点 是 ， 虽 然 对 产品 作业 及 能 源 供应 平衡 有 所 影响 ， 但 影响 














比较 小 ， 停 产检 修 施工 力量 ， 也 只 需要 200 ~300 位 人 员 就 够 了 ， 停 产检 修 的 力量 适中 ， 
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仿 修 资源 的 利用 比较 恰当 ， 其 缺点 是 ， 前 段 工 序 停产 ,初级 产品 就 不 能 满足 后 段 工 序 的 
需求 ， 这 样 ， 平 时 就 要 有 计划 地 将 一 些 初级 产品 多 积攒 一 些 ， 以 备 后 工序 需 用 ， 同 样 ， 
后 段 工 序 还 在 作业 ， 就 会 有 多 余 的 后 段 工序 的 中 间 商 品 下 线 ， 必 须 事先 要 考虑 好 他 们 的 
出 路 ;“ 工 序 组 合 3 模式 ”: 采用 “分 组 停产 检修 ”， 其 优点 是 : 投入 的 停产 检修 力量 为 
最 少 ， 平 时 检修 施工 人 员 的 工作 量 比较 充实 ， 工 作 效 率 也 比较 高 ， 不 足 之 处 是 : 方 方 面 
面 的 平衡 工作 比较 复杂 ， 要 有 适当 的 库存 ， 以 备 部 分 停产 时 的 工序 需求 。 

4) 确定 “最 少 停产 检修 人 数 ” 的 两 原则 。 其 一 是 : 要 能 满足 各 产品 作业 线 设 备 停 
产 与 不 停产 检修 的 最 大 的 负荷 量 的 要 求 ; 其 二 是 : 要 适当 留 有 余地 ， 以 备 应 对 突 发 事 
故 、 紧 急 抢修 和 其 他 必须 立即 实施 施工 工程 的 需要 ， 一 般 可 以 考虑 5 ~ 15 位 检修 人 员 ， 
作为 检修 施工 的 后 援 力量 。 


6. 3.4 停产 检修 模型 的 应 用 


如 图 2.6-8 所 示 ， 就 是 钢铁 企业 部 分 产品 制作 的 工艺 流程 图 ， 从 其 最 上 面 左 侧 
的 原料 系统 、 配 料 系 统 中 的 主 料 是 铁 矿 石和 焦炭 ,辅料 是 石灰 石 等 开始 ， 经 过 烧结 
厂 和 焦化 厂 等 的 初级 加 工 设备 及 炼 铁 高 炉 等 的 作业 ， 形 成 初级 产品 系统 ( 如 铁 镁 ， 
也 可 以 成 为 初级 商品 ) ， 初 级 产品 通过 鱼雷 钠 车 ,将 其 运 到 炼 钢 三， 通过 转炉 等 中 间 
加 工 设 备 的 冶炼 、 连 续 铸 坯 线 的 作业 ， 即 可 形成 各 种 连 铸 坯 等 的 中 间 产 品 或 作为 外 
销 钢坯 的 中 间 商 品 ， 再 经 过 不 同 的 半成品 及 (最终 ) 产品 系统 ， 将 其 轧 制 成 各 种 市 
场 需求 的 产品 ， 这 就 是 企业 的 〈 最 终 ) 产品 的 制作 工艺 流程 。 参 照 此 方法 ， 各 类 企 
业 ， 包 括 制造 业 和 服务 业 ， 也 都 可 以 有 相应 的 属于 自己 的 “企业 产品 工艺 流程 图 ”。 
然后 如 图 2.6-8 中 的 左 图 所 示 ， 按 照 企业 产 品 作业 的 “四 大 平衡 ”关系 和 企业 停产 
仿 修 时 不 同 工 序 的 组 合 模 式 ， 将 其 组 合成 不 同 的 “停产 检修 模型 "， 可 以 用 代号 ( 代 
码 ) 来 表示 ， 如 ， 停 产检 修 模 型 “A”: 表示 01 ~ 04 四 个 基层 (分 厂 或 车 间 )、“B”: 
代表 05 分 厂 等 ， 依 此 类 推 ， 即 可 形成 企业 停产 检修 模型 “A” 一 “了 ”不 同 工 序 的 
停产 检修 的 组 合 模式 。 

综 上 所 述 ， 再 根据 企业 制定 停产 检修 模型 的 三 要 素 中 的 第 三 要 素 ， 即 “各 个 停 
产检 修 工程 项 目 其 检修 施工 部 门 每 次 能 参加 停产 检修 的 人 数 ”， 按 表 2.6 -9 的 形式 ， 
这 里 的 “停产 检修 模型 代码 ” 即 与 图 2.6-8 上 的 代号 一 致 ， 并 详细 列 出 停产 检修 时 
要 求 企业 内 、 外 机 械 检修 施工 人 数 的 分 配 名 额 ， 将 其 释 加 就 成 为 “停产 检修 的 总 人 
数 ”( 其他， 如 电气 、 仪 表 停 产检 修 的 施工 人 员 ， 也 可 以 参照 此 表 实 施 之 ,个别 工 
种 ， 如 土建 、 炉 窑 等 ， 因 涉及 面 不 广 ， 也 可 以 简化 )。 这 里 ， 所 谓 “ 企 业 人 数 ”， 可 
以 理解 为 : 各 基层 能 参与 停产 检修 机 械 维修 的 施工 人 数 ;“ 对 外 委托 人 数 ” 则 就 是 除 
了 各 基层 的 人 数 以 外 的 参与 者 ， 包 括 企业 内 部 集中 的 检修 资源 (中 央 检 修 或 检修 大 
队 )、 企 业内 部 非 停 产检 修 日 的 各 基层 单位 可 以 参与 的 机 械 维修 施工 人 员 、 企 业内 部 
独立 的 检修 公司 和 企业 外 的 受 委托 前 来 参与 停产 检修 的 机 械 维 修 施 工 力量 以 及 企业 
中 一 些 专业 设备 和 重要 的 特种 设备 ， 必 须 委托 原 制造 厂 或 高 级 专业 维修 人 员 来 实施 
检修 的 力量 。 
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产品 作业 线 名 称 

、 炼 铁 一 分 厂 

、 炼 钢 一 分 厂 

、 初 轧 一 分 厂 

、 热 连 轧 线 

、 热 轧 切 板 精 整 线 
烛 蚀 














的 热 妃 钢 郑 














Ca mm 和 下 电焊 钢管 
ca 和 锻 接 钢管 
di 

















厚 板 厂 彤 国 mn (太一 vo 钢管 

= 一 HH 型钢 
= Pa _ 9 型 钢 
人 名 到 9 一 本 人 
、 色 轧钢 郑 科 叉 线 MT [A ye 0 

小 

一 了 ca 和 村 
、 冷 轧 二 分 三 a 


、 线 材 分 厂 





器 








图 2.6-8 钢铁 企业 部 分 产品 制作 的 工艺 流程 





表 2.6-9 检修 施工 部 门 每 次 能 参加 停产 检修 的 人 数 
































停产 检修 模 | 产品 作业 企业 维修 机 | 对 外 委托 维 | 停产 检修 企 | 停产 检修 对 | 停产 检修 
型 代码 线 编号 械 人 员 修 机 械 人 员 业 人 数 外 委托 人 数 总 人 数 
1 50 180 
2 80 
A 15 135 460 595 
3 60 
4 70 140 
B 5 50 365 50 365 415 
6 40 80 
7 5 40 
C 65 290 355 
8 20 110 
9 0 60 
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( 续 ) 
停产 检修 模 产品 作业 企业 维修 机 | 对 外 委托 维 | 停产 检修 企 | 停产 检修 对 | 停产 检修 
型 代码 线 编号 械 人 员 修 机 械 人 员 业 人 数 外 委托 人 数 总 人 数 

10 20 90 
11 15 70 

D 12 30 80 70 345 415 
13 5 65 
14 0 40 

El 15 40 270 40 270 310 

FE2 16 40 280 40 280 320 

E3 17 90 280 90 280 370 
18 30 70 
19 10 90 

F 80 390 470 
20 25 140 
21 15 90 
22 50 180 
23 5 40 
24 40 145 

@ 150 515 665 
25 10 70 
26 40 50 
27 5 30 
28 55 130 

H 29 25 100 115 280 395 
30 35 50 

做 了 这 些 停产 检修 的 基础 工作 后 ， 即 可 将 其 汇总 成 图 2.6 -9“ 停 产检 修 模型 图 ”， 
首先 ， 建立 一 个 “坐标 系统 ”: 横 坐 标 是 这 一 个 月 的 日 历时 间 、 纵 坐标 则 是 停产 检修 施 





工 的 总 人 数 ，( 这 里 ， 如 每 天 上 报 在 册 的 总 人 数 为 990 人 ， 考 虑 用 一 个 平均 出 勤 率 ， 假 
设 为 0.9， 这 样 ， 每 日 应 出 勤 并 可 以 参与 停产 检修 机 械 维修 施工 人 数 为 891 人 ， 在 坐标 
系统 里 ， 画 一 条 891 人 的 水 平 线 ， 以 此 基数 作为 每 日 能 参与 检修 的 总 定员 。 这 样 ， 就 可 
以 根据 表 2.6-9 的 “停产 检修 模型 代码 ”和 “停产 检修 总 人 数 ” 的 具体 数值 ， 按 坐标 
系统 的 刻度 ， 在 坐标 系统 里 ， 分 别 做 出 每 天 需要 的 检修 人 数 曲 线 ， 其 中 ， 双 休 日 检修 施 
工人 员 和 产品 作业 人 员 一 样 ， 照 样 休息 ， 如 遇 大 修 ， 则 也 同 停产 检修 一 样 地 安排 。 其 余 
富余 的 检修 施工 资源 ， 可 以 去 承担 由 各 基层 分 管 的 “不 停产 检修 ”工程 项 目的 委托 检 
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修 施工 任务 ， 实 施 “ 维 修 作业 的 产品 作业 型 管理 ”， 即 首先 ， 安 排 的 是 产品 作业 线 设 备 
的 停产 检修 及 大 修 ; 其 次 ,安排 的 是 非 产品 作业 线 或 普通 作业 线 设 备 停机 的 不 停产 检 
修 ; 而 后 ， 安 排 的 是 普通 作业 线 设备 上 的 常规 工程 ， 即 定期 更 换 的 零 部 件 ; 第 四 ， 安 排 
设备 管家 体系 委托 的 解体 点 检 ， 包 括 倾向 管理 、 精 密 点 检 等 ， 再 则 ， 是 安排 一 些 委托 作 
业 ， 是 由 企业 其 他 部 门 提出 的 需求 工程 ， 如 安全 项 目 、 改 善 项 目 等 ; 最后， 如 果 还 有 时 
间 ， 则 可 以 安排 备件 修复 工作 。 这 就 是 检修 施工 人 员 ， 可 以 充分 利用 空 际 时 间 ， 来 实施 
一 种 没有 时 间 限 制 的 、 有 紧急 任务 时 可 以 随时 放下 的 产品 作业 线 设 备 蔡 换 下 来 备件 修复 
的 作业 ， 参 见 本 书 第 2 篇 第 7 章 的 7.3.4 节 。 
人 



























































总 人 数 =990 人 ,考虑 出 勤 率 ,假设 为 0.9, 那 么 90X0.9=891, 则 每 日 应 出 勤 人 数 为 89I 人 ,作为 维修 工程 每 日 的 总 定员 
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停产 检修 
代码 





出 勤 日 

< 过 锡 吕 ,| 维修 作业 日 维修 作业 日 维修 作业 日 

双休日 双休日 双休日 双休日 双休日 

(共计 8 天 ) | 天 -一 一 | => <> 

200* 生 I 有 1 2 3 4 5[E]G) 8 9 1011 1 回国 151617 18 19|E9CD22 23 24 25 26|BE7CY29 30 
日 期 


图 2.6-9 停产 检修 模型 图 



















































































6.4 停产 检修 实施 的 “四 个 步 又 ” 


企业 在 实施 停产 检修 时 ， 大 致 涵盖 着 以 下 内 容 : 维修 计划 管理 (或 称 之 为 “相互 约 
束 值 ”) ; 检修 工程 管理 ; 停产 检修 计划 设 定 的 周期 和 进度 的 编制 ; 停产 检修 年 度 计划 的 编 
制 和 调整 ,停产 检修 月 度 计划 的 日 程 编制 ; 停产 检修 工程 的 实施 计划 ; 检修 工程 委托 的 具 
体 办 法 ; 检修 工程 受理 的 具体 办 法 ; 检修 工程 实施 的 具体 办 法 ; 检修 工程 记录 的 具体 办 
法 ; 检修 工程 编码 的 具体 办 法 ; 检修 工程 管理 用 的 表格 。 其 中 的 一 些 内 容 ， 在 本 书 的 其 他 
各 章节 和 第 3 篇 的 附录 中 ， 有 详细 的 阐述 ， 这 里 主要 将 四 个 “具体 办 法 ”或 称 之 为 “四 
个 步 又 ”( 即 工程 委托 、 工 程 受 理 、 工 程 实施 和 工程 记录 ) 展开 叙述 一 下 。 
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和 





6.4.1 工程 委托 


各 基层 设备 管家 体系 中 的 点 检 (包括 产品 作业 操作 人 员 的 日 常 点 检 、 设 备 管理 专 
职 点 检 的 定期 点 检 和 工程 技术 专业 人 员 的 解体 、 精 密 点 检 ) ， 在 发 现 产 品 作业 线 设备 上 
的 关键 设备 及 其 状态 受 控 点 有 异常 现象 、 隐 患 或 超过 点 检 标 准 之 处 ， 经 过 设备 管家 体系 
定期 的 研讨 、 会 诊 ， 并 告知 相关 的 领导 ， 即 可 实施 “工程 委托 ”， 报 请 检修 施工 管理 部 
门 ， 对 其 进行 修复 处 理 。 | 特别 是 专职 点 检 方 ， 在 产品 作业 线 设备 
停产 检修 、 工 程 委 托 前 ， 必 须要 掌握 一 些 情况 ， 如 图 2.6-10 所 示 。 



































修理 计划 











停产 时 ， 工 程 项 目 施 工 计划 (汇总 表 ) 
(初稿 ) 


个 站 检修 的 条 件 是 具 和 ， | 施工 需 用 的 资 灶 是 否 到 位 
《时间 、 供 电 、 外 事 、 会 议 、 活 动 、 等 ) (备品 配件 、 维 修 材 料 、 施 工 辅 料 、 工 器 具 》 


项 目 施 工 的 费用 是 否 落实 > 项 目 施 工 的 人 员 是 否 齐全 
(维修 瘟 、 丢 朱玉 改 费 、 改 和 项目 资金 等 ) (数量 、 级 别 、 上 岗 证 、 工 时 工序 表 等 ) 
重要 程度 工程 项 目 施 工 计划 表 先后 顺序 
紧急 程度 (第 二 稿 ) 主 次 确定 


1. 由 点 检 主 管 部 门 、 分 三 领导 进行 审定 确认 ， 并 指定 施工 单位 
2. 将 计划 表 送 交 给 施工 单位 的 各 个 实施 部 门 认可 后 ， 计 划 成 立 


























工程 项 目 施工 明细 表 工程 项 目 施 工 委托 单 
(工程 实施 计划 )》 《工程 委托 单 ) 


到 2.6-10 工程 项 目 实施 工程 委托 前 的 流程 图 




















然后 ， 就 可 以 从 设备 管家 体系 中 各 位 点 检 处 汇总 工程 项 目 施工 计划 的 初稿 ， 再 经 过 
专职 点 检 方 在 以 下 四 个 方面 的 “ 自 查 ” ( 详 见 上 图 ) ， 排 除 一 些 尚 不 具备 检修 的 项 目 ， 
即 可 整理 出 “工程 项 目 施 工 计 划 表 ”的 第 二 稿 ， 再 考虑 一 下 项 目的 重要 、 紧 急 程度 以 
及 先后 排序 、 确 定 主 次 ， 最后， 经 过 相关 部 门 的 审定 ， 就 进入 到 可 以 开具 各 基层 、 各 设 
备 管家 体系 需要 进行 委托 的 “工程 委托 单 ”。 

关于 “工程 委托 单 ” 的 形式 ， 在 本 书 的 第 3 篇 的 附录 玉 ， 关 于 “企业 停产 检修 标准 
化 常用 表格 ”的 “ 表 节 - 14” 已 经 给 出 。 在 工程 委托 单 里 ， 其 中 ， 有 两 项 关于 “检修 施 
工 工时 ”的 ， 在 这 里 做 一 个 说 明 。 在 本 书 第 3 篇 的 附录 C,“ 点 检 14 种 常用 表格 的 形式 
及 其 填写 方法 ”中 ， 关 于 “维修 作业 标准 ”一 节 里 ,介绍 了 检修 工程 项 目的 “工时 工 
序 表 ”。 该 表 是 以 同一 个 式样 ， 在 不 同时 期 有 不 同 的 名 称 ， 即 ， 专 职 点 检 方 在 面 对 一 个 






























































187 


了 ”第 2 篇 设备 检修 的 组 织 管理 








从 未 做 过 的 工程 项 目 时 ， 就 不 知道 该 项 目的 检修 施工 工时 应 该 是 多 少 ， 故 在 工时 工序 表 
上 填写 的 “工时 ” 数 ， 是 专职 点 检 方 的 一 个 “估计 值 ”"， 然 后， 检修 施工 方 接 到 工程 委 
托 单 时 ， 应 该 理解 其 上 “委托 方 的 工时 ”， 就 是 个 “不 标准 的 估计 值 ”。 同 理 ， 检 修 施 
工 方 也 可 以 提出 一 个 预计 值 。 在 此 前 提 下 ， 检 修 施工 方 就 去 实施 工程 项 目的 检修 ， 检 修 
结束 ， 要 填写 “维修 记录 表 ”， 该 表 上 的 “工时 ”， 就 是 这 个 施工 班组 的 “实绩 值 ” 。 以 
后 ， 有 意识 地 安排 由 其 他 检修 施工 班组 对 该 工程 项 目的 检修 ， 就 会 有 相应 的 “实绩 
值 ” ， 再 经 过 “工程 实绩 定量 化 ”的 “业务 研讨 会 ”的 研讨 ， 根 据 企业 的 要 求 、 各 级 领 
导 的 意见 和 检修 施工 方 的 平衡 ， 即 可 在 几 次 反复 研讨 不 同 “ 工 时 工序 表 ”、“ 维 修 记 录 
表 ” 的 基础 上 ， 得 出 该 工程 项 目 在 某 个 特定 时 期 的 “维修 作业 标准 ”， 作 为 企业 对 该 工 
程 项 目 检修 施工 时 的 统一 考核 标准 。 有 具体 实施 如 图 2.6-11 所 示 ， 图 中 共 分 两 种 状态 
(维修 作业 标准 时 间 未 设 定 和 已 经 设 定 ) 和 三 方 人 员 (专职 点 检 方 和 检修 施工 方 的 工程 
效率 班 及 工程 施工 班组 方 ) 。 首 先 ， 专 职 点 检 方 通过 工程 委托 单 实施 项 目 委 托 。 在 图 
2.6-11 的 上 面部 分 ， 是 从 未 做 过 的 工程 项 目 ， 因 此 ， 专 职 点 检 方 要 有 一 个 估计 的 工时 ， 
用 “1” 表 示 ; 递交 到 “工程 效率 班 ”那里 (关于 工程 效率 班 的 含义 及 详细 情况 ,在 下 
面 的 章节 中 有 和 令 述 ) ， 他 们 也 有 一 个 估计 的 工时 ， 用 “2” 表 示 ， 当 分 配给 某 个 工程 施 
工 班组 ， 其 预审 时 间 用 “3” 表 示 ， 这 样 ， 无 形 中 有 了 三 个 “工时 ”的 数据 , 但 ,一 个 
也 不 是 真正 的 真实 数据 。 通 过 检修 施工 班组 受理 后 ， 实 施 了 一 次 检修 施工 就 产生 了 一 个 
真正 的 “实绩 工时 ”了 。 这 里 ， 就 将 这 个 “实绩 工时 ”作为 第 二 次 委托 时 的 “标准 时 
间 ”( 这 只 是 临时 用 ， 并 不 是 维修 作业 标准 工时 ) 用 虚线 表示 。 这 样 ， 该 工程 项 目 再 次 
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设备 管家 《专职 点 检 员 ) 企业 设备 管理 部 门 的 工程 效率 班 
筷 五 | 分配 | 工 | 预审 时 间 [ 工 
准 委托 有 再生 | 下 
尚 班 班 工 
未 施 
设 工 
定 7 G) 反 馈 实 
于 
| 业务 研讨 会 
闪 
| 工程 实绩 定量 化 ， | 看 | 准 | 二 
配 | 施 | 间 复 | | 施 
经 下 下 
设 | 标准 时 间 [| 去 # > 工程 效率 亚 | 一 | 坦 或 
定 昔 
和 
天 标准 时 间 标准 时 间 
和 已 设 定 的 已 设 定 的 
委托 单 委托 单 
登录 (未 设 定 标准 的 工程 ) 














图 2.6-11 维修 作业 标准 产生 的 流程 
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委托 时 ， 就 按 








像 第 一 个 循环 





图 2.6-11 的 下 面部 分 流转 。 因 为 , 已 经 有 了 一 个 “实绩 工时 ”， 就 不 要 
时 需要 “估计 工时 ”了 ， 其 他 的 流程 就 同上 所 述 。 又 经 过 一 段 时 间 的 实 





践 ， 该 项 目 就 会 有 了 数 次 的 实绩 工时 了 ， 那 时 ， 就 可 以 组 织 “ 工 程 实绩 定量 化 ”的 





“业务 研讨 会 ”， 














经 过 商讨 和 认同 后 ， 即 可 硼 





定 该 “工时 ”的 数值 ， 作 为 该 工程 项 目的 


“维修 作业 标准 ”， 其 “工时 ”就 被 认可 为 “标准 工时 ” 数 了 。 
6.4.2 工程 受理 





当今 企业 





， 作 为 设备 检修 工程 受理 的 地 方 ， 一般 都 由 相关 部 门 的 “调度 系统 ”和 承 
担 ， 这 里 ， 称 之 为 “工程 效率 班 ” 。 各 基层 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 ， 将 需要 委托 
的 工程 项 目 ， 填 写 工程 委托 单 (包括 已 经 检修 过 的 和 从 未 检修 过 的 两 类 ) ， 递 交 给 工程 

















受理 的 窗口 ， 即 工程 效率 班 。 工 程 效率 班 作为 企业 检修 施工 部 门 的 代表 ， 负 责 工 程 受 





理 ， 同 时 ， 还 要 进行 工程 登录 和 管理 ， 建 立 各 基层 产品 作业 线 设备 的 “维修 作业 标准 ” 
的 数据 库 ， 包 括 各 检修 施工 班组 的 维修 记录 表 的 保管 和 存档 工作 ， 收 集 企业 有 检修 经 验 
的 老师 傅 、 老 把 式 ， 向 检修 施工 方 提出 复印 要 求 并 提供 维修 记录 表 。 当 检修 施工 班组 接 
到 工程 委托 单 及 维修 记录 表 后 ， 就 可 以 进入 到 “工程 实施 ”、“ 工 程 记录 ”阶段 。 还 开 





展 “ 工 程 定量 








化 ”的 工作 ， 即 对 检修 施工 











“工时 ”有 争议 的 项 目 ， 可 在 “业务 研讨 





会 ”上 提出 并 予以 商讨 ， 对 大 家 一 致 认同 “工时 ”的 工程 项 目 ， 可 以 归档 ， 再 将 其 
“标准 工时 ”告知 给 修改 产品 作业 线 的 设备 管家 ， 作 为 他 们 再 次 委托 该 项 目 时 的 “维修 


作业 标准 ”， 如 图 2.6 -12 所 示 。 
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图 2.6-12 工程 委托 、 受 理 、 实 施 和 记录 作业 全 过 程 
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6. 4.3 工程 实施 








下 面 介 绍 案例 企业 的 停产 检修 工程 项 目 实施 的 全 过 程 ( 见 表 2.6-10) 。 
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表 2.6-10 停产 检修 当日 的 标准 化 作业 
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从 表 2.6-10 中 可 以 看 出 ， 该 案例 企业 的 “停产 检修 周期 ”为 每 四 周一 次 ; 其 每 
次 “停产 检修 的 停产 时 间 ” 为 4h， 即 从 上 午 九 点 开始 到 下 午 的 一 点 结束 。 而 停产 检 
修 的 “工程 实施 ”时 间 是 5. 3h， 可 将 其 分 成 为 “三 个 阶段 ” ， 即 ， 巾 停产 检修 开始 
前 一 个 小 时 的 集结 、 准 备 阶 段 、4h 的 停产 检修 阶段 和 停产 检修 结束 后 0. 5h 的 确认 、 
清理 阶段 组 成 。 这 “停产 检修 当日 的 标准 化 作业 ”的 横 方 向 ， 是 表示 参与 这 次 停产 
今 修 的 所 有 部 门 和 人 员 ， 涉 及 这 次 停产 检修 的 总 指挥 、 各 个 停产 检修 工程 项 目的 指 
挥 者 及 项 目 负 责 人 、 设 备 操作 方 的 指挥 者 和 工程 项 目 停 产检 修 时 的 三 方 联络 者 ; 纵 
方向 是 表示 这 5. 5h 的 时 间 轴 及 每 个 特定 时 间 线 上 该 完成 的 工作 ， 包 括 停产 检修 的 许 
可 与 确认 、 停 产 安全 联络 与 确认 、 设 备 停产 的 实施 与 确认 和 检修 施工 的 准备 与 确认 、 
施工 安全 的 检查 与 确认 、 工 程 进度 的 检查 与 确认 、 检 修 实 绩 的 记录 与 确认 和 现场 后 
勤 的 服务 与 确认 、 恢 复 作业 安全 联络 与 确认 、 负 和 丛 运 转 的 状态 与 确认 、 现 场 清理 的 
实施 与 确认 和 异常 状态 的 检查 与 确认 等 。 三 个 阶段 ， 每 个 阶段 四 个 ， 共 “十 二 个 确 
认 ” 的 工程 实施 标准 化 作业 。 


6.4.4 工程 记录 


“工程 记录 ”是 个 非常 重要 的 工作 ， 特 别 是 进入 到 当今 信息 时 代 、 信 息 社 会 ， 要 改 
变 传统 的 “只 干 不 记 ” 的 习惯 ， 要 强化 对 维修 知识 和 维修 知识 资产 的 管理 ， 要 把 “ 维 
修 记 录 表 ”( 见 表 2.6-11) 的 填写 ， 纳 入 整个 管理 流程 中 去 ， 要 执行 “不 交 维 修 记录 
表 ， 不 算 完成 检修 施工 任务 ” ， 并 以 此 作为 考核 的 内 容 。 

“工程 记录 ”的 内 容 ， 大 致 可 以 涵盖 以 下 几 个 方面 : 维修 费用 的 结账 ;维修 资材 的 
结算 ; 维修 工程 的 结论 ; 维修 图 样 的 修改 ; 设备 检修 档案 管理 (包括 维修 记录 表 、 各 
类 设备 技术 数据 的 检测 记录 及 检修 前 、 后 的 测试 对 比 记 录 ) 等 。 

在 实施 “工程 记录 ”前 ， 应 首先 搜集 、 和 掌握 检 修 部 位 的 相关 信息 (有 必要 可 以 查 
阅 设备 图 样 、 资 料 ) ， 听 取 专 职 点 检 方 的 “现场 说 明 ” 及 设备 运行 人 员 (如 有 连续 运行 
的 设备 ， 还 要 了 解 中 夜班 的 运行 情况 ) 提供 的 设备 信息 和 他 们 的 记录 ， 了 解 设 备 检修 
前 、 后 的 运行 情况 和 问题 所 在 ; 检修 过 程 中 ， 将 发 现 的 新 问题 应 及 时 记录 ， 能 够 处 理 或 
调整 的 ， 将 其 处 理 和 调整 的 结果 及 时 记录 在 案 ; 在 工程 记录 过 程 中 ， 必 须要 了 解 清 楚 以 
下 六 个 方面 问题 〈 即 应 用 5WIH 的 思考 方法 ) : 

1) 哪 条 产品 作业 线 、 什 么 设备 上 的 零 部 件 ， 发 生 了 什么 问题 。 

2) 在 哪个 状态 受 控 点 上 、 在 什么 地 方 发 生 的 。 

3) 在 哪个 时 间 段 或 什么 时 间 发 生 的 。 

4) 问题 是 什么 原因 引起 的 。 

5) 什么 人 在 操作 或 什么 人 发 现 的 和 反映 的 。 

6) 准备 如 何 来 解决 和 处 理 的 步骤 。 

在 检修 结束 后 ， 应 将 上 述 六 个 方面 的 结果 详细 记录 在 “维修 记录 表 ” 上 。 
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表 2.6-11 设备 维修 记录 表 



























































































































































































































































































































































编号 | 日 期 
工厂 名 称 设备 名 称 工程 名 称 
作业 要 求 及 验收 条 件 全 主要 施工 人 员 
-种 人 数 M | 工时 了 HH 
钳工 
a | 
电工 
起 重 
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危险 预知 、 施 工 安全 
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多 能 
此 
主要 工 器 具 及 规格 型 号 
名 称 | 规格 | 数量 
各 手 拉 葫 芦 
备品 配件 、 维 修 材料 千斤 项 
汽车 帅 
名 称 数量 
yd 
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口 口 
号 口号 口 





6.5 停产 检修 会 议 及 现场 说 明 


图 2.6-13 所 示 为 停产 检修 计划 时 间 里 ， 在 “工程 委托 ”到 “工程 实施 ”阶段 前 后 
的 活动 情况 。 最 主要 的 是 “停产 检修 会 议 ” 的 召开 和 “现场 说 明 ” 的 实施 。 
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工程 实施 计划 
肥 国 呈 















工程 委托 单 委托 单位 发 出 会 议 通 知 
工程 检修 的 项 目 列 入 停产 检修 的 计划 中 (会 前 三 天 ) 














委托 单位 的 点 检 作 业 长 主持 


国 人 
停产 检修 会 议 ， 
检修 工程 协商 会 议 和 


(在 停产 检修 日 前 
的 一 周 要 召开 ) 





















































全 条 各 入 入 史 





停产 检修 日 


图 2.6-13 停产 检修 会 议 及 会 前 会 后 的 工作 





6.6 停产 检修 全 过 程 的 时 间 安 排 


停产 检修 全 过 程 的 时 间 安排 如 图 2. 6- 14 所 示 。 图 中 的 坐标 系统 ， 横 坐标 是 时 间 轴 ， 
纵 坐标 则 是 作业 项 目 和 作业 内 容 。 





















































I 企业 产品 作业 线 停产 检修 工程 作业 流程 标准 化 
作 | | 停 修 工程 委托 准备 “| 停 修 工程 委托 作业 线 停产 检修 |~| ”实施 ”| 停 修 结束 | 修 后 保驾 
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单 || 计 | | 工 | 后 实 方 | 管 
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施 || 程 络 确 | 收 
计 || 工 | ， : | 线 : 证 
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时 ! | :| | i a : HE i 1 | | | | | ws: 
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Pe 停产 检修 开始 停产 检修 结束 
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图 2.6-14 停产 检修 全 过 程 的 时 间 安 排 
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这 里 ， 处 于 中 间 “0” 位 置 的 粗 直线 为 “停产 检修 当天 的 起 始点 ”， 因 此 ， 在 此 前 
的 点 ， 如 一 1 到 -15， 即 以 停产 检修 当日 为 零点 的 提前 量 ，-15 表示 提前 15 天 ， 以 此 
类 推 ,， 在 “0” 线 后 的 ， 即 为 “停产 检修 计划 时 间 ”， 这 里 都 标明 了 哪 天 应 该 完成 什么 
具体 的 内 容 。 企 业 具 体 实 施 时 ， 还 可 作 适 当 的 修改 。 


6.7 停产 检修 工程 的 标准 化 程序 管理 


企业 停产 检修 时 的 标准 化 程序 管理 : 按 以 下 的 步骤 实施 : 

1) 工程 委托 的 提前 量 。 停 产检 修 为 施工 前 10 ~ 20 天 ， 大 修 (长 期 停产 检修 ) 为 
施工 前 60 天 。 

2) 按 精 益 理念 指导 维修 过 程 。 要 将 可 能 会 出 现 意 外 情况 的 检修 准备 工作 时 间 ， 如 
图 样 、 备 件 、 工 卡 量具 等 ， 提 到 停产 检修 时 段 外 来 进行 。 

3)“ 一 图 两 表 ” 的 规范 化 作业 。 停 产检 修 施工 前 点 检 要 交底 ， 检 修 施工 方 要 到 现 
场 进行 调查 ， 并 指定 专人 编写 一 图 两 表 (施工 网 络 图 、 工 时 工序 表 和 安全 确认 书 )。 

4) 停产 检修 会 议 。 施 工 前 2 ~3 天 ， 由 管理 方 召开 ， 检修、 点 检 、 操 作 三 方 参加 ， 
确定 最 终 工程 项 目 、 进 度 、 配 合 事项 和 “停产 检修 工程 综合 进度 表 ”。 

5) 三 方 联络 、 安 全 确认 挂牌 。 停 产检 修 作业 开始 前 ， 由 专职 点 检 组 织 检修 、 操 作 
三 方 的 项 目 责任 者 ， 进 行 安全 联络 (对 开关 、 阀 门 的 位 置 及 安全 措施 进行 确认 并 挂牌 
后 方 可 开始 检修 施工 ) ， 停 产检 修 结束 后 ， 确 认 工程 质量 ， 并 办 理 验收 、 撤 牌 等 手续 。 

6) 停产 检修 中 间 协 调 会 。 在 停产 检修 中 ,由 管理 方 召集 三 方 负责 人 参加 ， 进 行 安 
全 检查 、 进 度 调整 和 核对 项 目 ， 并 解决 需 协调 的 问题 。 

7) 停产 检修 总 结 会 。 停 产检 修 后 3 天 内 由 管理 方 召开 ， 相 互 交 换 意 见 ， 总 结 经 验 
教训 ， 提 高 停产 检修 工作 水 平 。 


6.8 关于 检修 工程 的 效率 组 织 


进入 市 场 经 济 环境 下 ， 企 业 要 求 设备 能 为 产品 作业 提供 基础 保障 ， 那 就 是 在 设备 有 
隐患 或 发 生 故 障 时 ， 能 否 快速 反应 ， 能 否 尽快 地 实施 修复 、 尽 量 缩 短 企 业 的 停产 时 间 。 
这 就 给 设备 管理 部 门 特别 是 检修 施工 部 门 出 了 个 课题 ， 如 何 既 要 能 修好 ， 还 要 能 快速 地 
在 尽量 少 的 停产 时 间 里 修好 ， 这 就 要 求 企业 管理 部 门 ， 从 各 个 环节 上 来 提高 效率 。 因 
此 ， 检 修 工程 的 “效率 组 织 ” 就 应 运 而 生 。 为 了 能 更 好 地 改善 企业 设备 检修 的 过 程 管 
理 ， 先 从 下 面 来 看 我 国 的 一 个 知名 的 案例 ， 全 国 劳动 模范 ， 上 海 市 原 茶 房 管 所 的 水 管 维 
修 工 徐 虎 ， 是 如 何 提高 了 检 维 修 的 效率 ， 是 如 何 打破 传统 管理 ， 改 进 后 的 高 效 管理 的 优 
化 点 以 及 如 何 实施 改善 的 。 

为 了 能 更 清楚 介绍 以 上 的 案例 ， 试 用 下 面 “工作 程序 ” 表 ( 见 表 2.6-12) 来 说 明 
问题 : 横向 列 出 的 是 : 表示 工作 所 涉及 的 单位 ， 有 房管 所 、 施 工 了 从、 作业 组 和 居民 等 ; 
纵向 列 出 的 则 是 : 工作 步骤 及 业务 内 容 ; 表格 的 最 下 面 是 图 例 ， 表 示 各 种 形状 符号 的 含 
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义 。 在 此 基础 上 ， 可 以 从 工作 步骤 开始 ， 如 第 1 项 工作 ,“ 居 民 家 有 洁具 维修 的 要 求 ”， 








其 责任 人 是 户主 ; 


AAS 


生 


2 项 工作 ,“ 到 房管 所 去 填报 修 单 ”， 也 是 日 


名 下 的 那个 萎 形 符号 ， 用 细 直 线 连接 起 来 ,表示 其 工作 路 径 。 这 样 ， 依 此 类 推 , 就 可 以 














户主 实施 。 再 将 户主 





将 居民 家 里 水 管 坏 了 ， 如 何 到 房管 所 去 报修 及 施工 作业 员 如 何 到 您 家 里 检修 的 过 程 ， 可 
以 说 表达 得 一 目 了 然 了 。 这 张 “ 工 作 程序 ” 表 ， 又 可 以 清楚 地 标明 : 横向 ， 说 明了 每 
件 工作 涉及 哪些 单位 和 人 员 以 及 每 个 人 的 职责 ; 纵向 ， 则 说 明了 各 个 单位 里 的 每 个 人 ， 
应 该 要 完成 什么 样 的 工作 。 可 见 ， 传 统 房管 所 的 检 、 维 修 工作 流程 ， 既 长 又 烦 。 为 了 更 
好 地 服务 于 居民 ， 使 水 管 在 检 、 维 修 上 的 方便 ， 他 设立 了 一 个 “ 徐 虎 报修 箱 ”， 并 将 其 


























投递 到 “ 徐 虎 报 修 箱 ” 





配置 在 居民 住处 的 楼 下 ,一 旦 居民 家 中 的 设施 损坏 ,需要 检 、 维 修 时 ， 就 不 用 到 房管 所 
去 填报 修 单 ， 只 要 将 水 管 故障 信息 ， 
就 去 打开 报修 箱 ， 看 看 有 没有 居民 提出 需要 检 、 维 修 信息 ， 


里 。 他 每 天 上 班 ， 首 先 ， 
如 有 ， 徐 虎 马上 就 前 往 与 您 








联系 ， 并 立即 查看 和 实施 检修 。 由 于 他 的 创新 ， 减 少 了 许多 环节 与 手续 ， 很 明显 地 提高 









































































































































了 居民 生活 设施 的 检 、 维 修 效率 。 
表 2.6-12 徐 虎 工作 程序 
房管 所 施工 队 ”| 作业 组 居民 
本 主 | 
序 人 | 1 徐 、 
号 管 | 允 | 务 | 队 | 旦 | 组 | 在 | 产 | 成 | 谢 | 备注 
领 | 灾 | 值 | 长 | 在 | 长 | 员 | 主 | 员 
导 | ”| 班 和 
居民 家 有 洁具 
徐 虎 报修 箱 
1 | 维修 的 要 求 全 OO 9 徐 虎 报修 箱 
， | 到 房管 所 填报 人 
修 单 | 
-一 
3 “| ”受理 报修 音 人 | 
登记 、 编 号 、 
4 | 下 达 任 务 O 
按 工 种 分 配 到 
5 | 作业 组 O 
组 长 按 居民 要 
6 | 求 安排 工作 O 
作业 员 任 报修 
7 | 任务 单 去 人 .9 O90 
修理 完工 、 结 | 
8 | 算 、 归 档 V () 
Mm 全 责任 人 参与 人 受理 人 确认 人 文档 管理 
冬 | 似 | 
符号 < 人) OO 也 
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6. 8.1 工程 效率 班 与 传统 调度 的 差异 






































































































































由 企业 设备 系统 四 位 员工 组 成 (中 小 企业 FH 
场 检修 经 验 的 老 工人 ， 两 位 是 企业 检修 系统 里 选拔 出 来 的 反应 快捷 、 






























































工程 效率 班 与 传统 管理 不 同 的 工作 程序 见 表 2. 6 - 13。 
表 2.6-13 工程 效率 班 与 传统 管理 不 同 的 工作 程序 
设备 管理 部 门 检修 施工 部 门 作业 部 门 | 工 
序 是 设 注 
号 主 | 资料 档 | 检修 科 | 主 | 了 | 组 | 于 | 售 | 条 | 歼 | 备注 
管 | 案 室 | 调度 | 管 | | 长 | 工 | 作 | 各 | 这 
组 员 册 风 班 
作业 设备 有 检 、 
维修 要 求 人 
到 各 基层 去 填写 \ 
报修 单 
基层 上 报 调 度 受 \ 
” | 理 委托 ~ 人 
， 登记 、 分 类 编号 人 
一 
按 专业 安排 到 各 加 
”| 作业 组 oO 
赁 委托 单 分 配 作 2 
6 | yw 到 人 CO A 
施工 员 按 委托 单 x 
7 去 检修 Of 一 OOHO 
修理 完工 现场 清 人 
理工 作 (OO 
。 | “项 写 维修 记录 表 二 
并 归档 = 《直人 
含义 责任 人 参与 人 受理 人 批准 人 确认 入 文档 管理 
图 例 
符号 © CO | © ~ 
可 见 图 2.6-14 即 表 2.6-13 中 虚线 部 分 ， 是 从 企业 检 、 维 修 工 程 项 目的 委托 管理 流 
程 上 ， 如 何 快速 反应 的 方法 “工程 效率 班 ” 是 企业 停产 检修 时 工程 项 目的 受理 窗口 ， 





日 两 位 员工 组 成 ) ， 其 中 : 两 位 是 富有 企业 现 
思维 敏捷 、 表 达能 
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力 强 的 年 轻 人 。 企 业 又 将 其 产品 作业 线 ， 有 意识 地 分 为 两 个 区 ， 将 检修 施工 人 员 也 分 两 
个 系列 : 每 个 系列 有 6 个 作业 长 或 班长 (下 同 ) ， 每 个 作业 长 带 6 个 工 长 或 组 长 (下 
同 ) ， 每 个 工 长 带 4 ~5 个 检修 施工 人 员 。 检 修 管理 部 门将 所 有 的 检修 工 长 都 集中 一 起 ， 
集体 办 公 〈 见 图 2.6-15) 。 图 中 表示 的 是 “工程 效率 班 ”的 办 公 室 ， 一 般 将 其 设 在 企 
业 检 修 车 间 的 二 楼 ， 图 2. 6- 15 所 示 为 岛 车 布置 图 ， 是 办 公 室 的 平面 布置 ,企业 各 基层 
设备 管家 的 工程 项 目 委 托 单 ， 都 必须 定期 递交 到 此 ， 其 进口 的 门 在 左 侧 。 进 门 后 的 四 张 
桌子 是 工效 班 四 位 的 办 公 、 受 理 点 ， 其 后 有 两 排 桌 子 ， 分 别 安排 产品 作业 线 的 两 个 区 ， 
每 排 有 六 组 桌子 ， 每 组 双 有 六 张 桌子 ， 表 示 一 个 检修 班 及 六 位 组 长 办 公 点 


| 
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图 2.6-15 工程 效率 班 办 公 室 平面 布置 图 





























ee 显示 了 : 
人 

和 完毕 ， 立 即 要 在 “出 勤 板 ”上 登录 。 这 样 、 工 效 班 在 上 班 后 15min 里 ， 就 可 
以 清晰 准确 地 掌握 当天 检修 施工 人 员 的 总 数 ， 一 旦 有 情况 就 可 以 调整 、 调 动 和 安排 。 

2)“ 工 程 管理 板 ”， 安 排 在 办 公 室 的 一 阳 或 一 面 墙 上 ， 以 便 进行 这 一 个 月 企业 停产 
检修 工程 项 目 施工 的 安排 和 指挥 。 

3) 在 南 墙 上 还 有 几 个 窗户 ， 工 效 班 及 各 位 作业 长 、 工 长 ， 都 可 以 随时 通过 窗口 ， 
看 到 一 楼 检修 车 间 各 个 检修 施工 班组 的 动态 与 情况 ， 如 遇 突 发 事故 ， 需 要 紧急 抢修 时 ， 
即 可 快速 了 解 员工 状 态 ， 以 便 及 时 掌握 与 应 对 ， 急 速 出 动 。 


6. 8.2 工程 效率 班 工程 管理 的 内 容 


“工程 ”人 员 分 管 的 部 分 : 

1) 调整 和 确认 施工 班组 及 班组 成 员 。 

2) 委托 工程 的 受理 和 分 配 ; 委托 工程 的 受理 ee 
配 ， 工 程 管理 板 的 填 贴 ， 委 托 工程 施工 进度 管理 ， 、 调 休 的 控制 与 安排 ; 工程 的 中 
i 

3) 年 度 修理 计划 管理 、 维 修 合同 管理 。 


6. 8.3 工程 效率 班 效 率 管 理 的 内 容 
“效率 ”人 员 分 管 的 部 分 : 
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1) 各 级 业务 方针 的 跟踪 (PDCA ) 。 

2) 用 表格 分 析 和 检查 各 种 数据 。 

3) 施工 现场 的 合理 布局 和 机 械 化 、 省 力 化 的 考虑 。 

4) 维修 技术 开发 、 工 具 卡 具 管 理 。 

5) 对 外 报道 和 信息 管理 

6) 对 口 工厂 及 交替 修理 的 研讨 。 

7) 维修 “相互 约束 值 ”管理 。 

8) 维修 部 们 设备 管理 及 设备 台 账 

9) 施工 人 员 效 率 研究 和 改进 。 

10) 维修 费 的 跟踪 和 审核 。 

“工程 ”和 “效率 ”两 部 分 人 员 都 要 管理 的 部 分 : 维修 工程 质量 的 确保 、 控 制 和 
掌握 : 

1) 失误 工程 的 控制 和 掌握 。 

2) 维修 工作 的 生产 性 管理 。 

3) 维修 技术 秘密 的 挖掘 、 积 累 和 推广 。 

4) 与 施工 队 加 强 接触 和 联系 ， 和 掌握 维修 对 口 情 况 。 

5) 维修 工程 “标准 时 间 ” 的 推广 和 应 用 。 

6) 两 个 系列 维修 施工 队伍 的 交替 应 用 和 有 效 配 置 。 

7) 现场 故障 停机 的 对 策 和 防止 。 

8) 专题 维修 工程 的 设 定 。 

9) 其 他 有 关 维修 工程 的 实施 情况 及 交办 的 事项 。 


6.8.4 工程 效率 班 “ 工 程 管理 板 ” 的 编制 


“工程 管理 板 ” 是 工程 效率 班 里 分 管 “ 工 程 ” 人 员 ， 将 各 基层 设备 管家 递交 的 工程 
委托 单 ， 按 照 图 2.6-16 的 流程 及 实施 过 程 中 的 说 明 ， 逐 步 地 实施 ， 其 中 : 

1) 首先 ， 要 与 各 基层 的 维修 管理 ， 对 图 2.6-16 中 的 6 个 方面 进行 联系 ， 了 解 工 程 
要 求 。 

2) 按 检修 工程 的 4 条 受理 基准 进行 受理 委托 。 

3) 再 次 与 委托 方 确 认 ， 如 有 调整 ， 则 按 7 条 根据 实施 。 

4) 进入 当月 初次 调整 分 配 阶段 ， 记 入 “工程 管理 板 ”。 




























































































工程 管理 板 ” 的 形式 和 编制 如 图 2.6 -17 所 示 ， 它 是 用 薄 钢 板 制 成 的 、 可 以 移动 
的 长 方形 板 ， 每 块 板 包含 10 天 的 内 容 (也 可 以 做 成 每 块 板 涵盖 一 周 7 天 的 ) ， 横 向 是 表 
示 本 月 检修 活动 的 预定 日 期 ， 纵 向 是 以 检修 施工 工 长 或 组 长 为 代表 的 检修 施工 单位 ， 经 
工程 效率 班 的 审定 和 安排 ， 就 将 该 工程 委托 单 编制 成 一 个 代号 ， 用 不 同 颜色 的 塑料 带 磁 
铁 小 圆 块 ， 安 放 到 工程 管理 板 上 ， 表 示 这 个 检修 施工 单位 在 预定 日 期 去 实施 该 工程 项 目 
的 检修 施工 工作 。 
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工程 施工 重新 审定 的 理由 : 


、 休 息 日 的 调 区 
7 企业 内 的 活动 、 安 全 、 重 要 会 议 等 


当月 
工程 
2 en 让 
分 配 




























七 党 由 会 算 千 




















吝 十 , 乱 息 强 几 .省 十 全 由 斌 站 局 





1. 工时 工序 表 

2. 维修 作业 标准 
3. 工程 维修 记录 
4. 施工 实绩 填报 


1 


6. 检修 工程 实绩 及 分 析 等 








图 2.6-16 企业 维修 工程 管理 全 过 程 的 工作 安排 





工程 管理 板 编写 说 明 : 

1) 每 月 25 日 ， 将 各 基层 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 递 来 的 “工程 委托 单 ” 按 
企业 检修 的 两 个 分 区 ， 实 施 分 类 编排 下 一 个 月 的 检修 施工 工程 。(21 ~ 30 日 的 板 ， 要 准 
备 有 两 块 板 ， 因 为 ， 本 月 的 那 块 板 正 在 执行 ， 而 下 个 月 也 要 有 一 块 板 ， 那 块 板 上 的 项 目 
是 作为 “ 初 排 ”在 板 上 列 出 ) 。 

2) 按 各 作业 长 负责 检修 施工 的 分 区 及 其 专长 为 前 提 ， 尽 量 安排 他 们 到 对 口 基层 去 
实施 检修 。 

3) 检修 工程 项 目 安排 的 顺序 。 突 发 故障 的 紧急 抢修 工程 一 计划 的 停产 检修 工程 一 
余力 工程 (修复 备件 等 不 影响 停产 检修 的 项 目 ) 。 而 计划 的 停产 检修 工程 ， 又 可 分 为 : 
大 修 ( 即 长 期 停产 检修 ) 一 停产 检修 (不 超过 24h 的 工程 项 目 ) 一 不 停产 检修 一 常 例 
工程 一 解体 点 检 、 精 密 点 检 和 倾向 管理 项 目 一 换 油 作业 等 。 

4) 一 个 工程 项 目 如 果 一 个 工 长 为 单位 的 施工 组 拿 不 下 来 的 话 ， 可 以 由 儿 个 工 长 组 
成 “临时 检修 施工 大 组 ”来 一 起 搞 ， 其 中 指定 一 位 工 长 作为 项 目的 “大 组 长 ”。 

5) 可 以 用 不 同 颜 色 的 塑料 制 成 的 带 磁 铁 的 小 圆 块 ， 来 代表 不 同 的 委托 工程 项 目 ， 
然后 ,分 别 填 入 ( 吸 铁 小 圆 块 吸 住 相 应 的 空格 内 。 
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6.8.5 


活动 预定 日 期 








工 长 (1) 





工 长 (2) 





二 长 (3， 





工 长 (4) 





术 车 访 | 小 


工 长 (5) 





) 区 闻 膏 猎 


工 长 〈6) 





工 长 C1， 


( 





工 长 (2) 





工 长 (3) 





工 长 (4) 





工 长 (5) 





工 长 (6) 





下 长 il) 




















| 山中 术 车 诛 | 1 小 


工 长 (2) 


每 月 的 1~10 日 



































每 月 的 11~20 日 


图 2.6-17 



































每 月 的 21~30 日 








工程 管理 板 的 形式 和 编制 





“工程 效率 班 ” 与 检修 施工 管理 部 门 的 分 工 








区 


“工程 效率 班 ” 与 检修 施工 管理 部 门 的 分 工 见 表 2.6-14。 


分 





表 2.6-14 “工程 效率 班 ” 与 检修 施工 管理 部 门 的 分 工 


检修 施工 管理 部 门 


的 工作 


维修 业务 


“工程 效率 班 ”的 工作 





不 设 定 ， 但 要 听取 检 
对 “相互 约束 值 ”或 
值 ” 的 意见 和 建议 








修 施工 人 员 
“维修 计划 


相互 约束 值 (维修 


设 定 并 跟踪 、 检 查 、 分 析 维 修 实绩 








计划 值 ) 的 设 定 和 
检查 





为 下 一 期 的 “相互 约束 值 ”或 “维修 
计划 值 ”的 设 定做 准备 





维修 工程 分 类 及 施工 
的 执行 与 实施 ， 
作业 标准 ”、 看 1 
填写 “维修 记录 表 ” 

















作业 标准 化 


如 : 遵守 “维修 
浅 “ 工 时 工序 表 ”、 








维修 工程 的 分 类 及 
维修 工程 施工 作业 标 
准 化 








维修 工程 施工 作业 标准 化 使 用 的 表 
格 及 应 用 流程 、 体 系 维修 工程 分 类 定 
义 的 设 定 和 建立 
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( 续 ) 
区 分 检修 施工 管理 部 门 的 工作 维修 业务 “工程 效率 班 ” 的 工作 
全 休 维 修 人 员 出 勤 率 的 统计 维修 工 
。 | “收集 和 了 解 检修 施工 人 员 对 工程 | 维修 工程 的 受理 和 | 程 受理 、 工 程 管理 板 使 用 按 “相互 约 
受理 及 工程 安排 的 意见 与 要 求 。 ”| 安排 束 值 ”要 求 接受 订货 实际 检修 达成 率 
的 统计 
ee 
各 检修 施工 区 维修 人 员 的 出 勤 率 | ”维修 施工 人 员 的 日 | ， 流 委 开 廊 及 检修 分 区 施工 要 求 这 生 
> 人 维修 工程 的 分 配 ， 各 检修 施工 区 之 间 
及 富余 能 力 管理 党 作业 管理 nt 
富余 能 力 调整 
5 |。 实行: 谁 去 施工 ， 谁 作 方案 维修 工程 施工 方案 


















































每 个 检修 工程 项 目 施工 计划 的 多 
写 个 和 检修 工程 天 目 施 工 计划 的 编 | 和 修 工程 施工 计划 | 总 体 维修 工程 项 目 施工 计划 的 汇 
6 | 制 停产 检修 、 大 修 工程 项 目 综合 工 | ,放生 en 
程 施工 计划 表 的 编制 ee 
， “| “每 件 工程 项 目 施工 实施 进度 管理 | 维修 工程 项 目 施 工 | 总 体 丛 修 工程 项 目 施工 实施 进度 管 
及 调整 实施 与 管理 理 及 调整 











各 检修 施工 班组 停产 检修 实绩 时 间 
的 汇集 按 产品 作业 线 设 备 区 分 分 别 收 
集 其 “维修 额度 计划 ”工时 的 实际 完 
成 率 
检修 未 完成 以 及 终止 项 目的 统计 检 
修 施工 人 员 管 理 及 实绩 上 报 统计 


负责 组 织 填 报 “ 工 时 工序 表 ” 
“维修 记录 表 ” 不 良 工程 的 主 

8 pe 维修 工程 实绩 管理 

0 目 施 工 统计 指标 的 收集 、 计 
算 、 填 报 


















































ee 

ee 检修 施工 过 程 的 机 械 化 、 省 力 化 效 

a 变 提 高 和 能 变 揣 向 研 讶 

维修 工程 项 目 施工 方案 的 改进 产 

品 作业 线 设备 的 效率 管理 与 能 率 管 | 维修 效率 和 能 率 | 个 新 工艺 、 新 装备 的 出 研 维修 效 
” 0 率 和 能 率 管理 指标 的 设 定 全 部 维修 施 



































理 的 保证 管理 下 

人 -过 程 的 倾向 管理 

育 与 培训 、 维 修 施工 作业 的 Se | 
Ws 全 体检 修 施工 人 员 的 效率 分 析 分 区 
中 作业 系统 化 管理 计划 的 设 定 与 实施 





组 织 停产 检修 计划 的 实施 
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如 何 衡量 “检修 管理 ”的 好 坏 ， 也 就 是 人 们 经 常 谈 到 的 : 如 何 来 考核 设备 检修 管 
理 的 优 劣 或 者 说 是 如 何 来 评价 设备 检修 管理 的 成 功 与 否 ， 这 可 以 从 “企业 经 营 总 成 果 
指标 ”来 看 。 因 为 “企业 经 营 总 成 果 指 标 ” 是 推动 企业 实现 价值 最 大 化 的 原动力 指标 。 
也 可 以 说 ， 企 业经 营 总 成 果 指标 ， 是 对 企业 经 营 战略 的 分 解 ， 并 随 企 业经 营 战略 总 目标 
的 变化 而 与 时 俱 进 地 也 随 着 变化 的 指标 ， 它 是 一 个 有 效 地 反应 企业 经 营 总 目标 变化 的 
“风向 标 ”， 它 又 可 分 为 “定量 总 成 果 指 标 ” 和 “定性 总 成 果 指 标 ” 两 大 部 分 ， 其 中 : 
定量 总 成 果 指标 部 分 ， 包 括 维修 费 指标 和 服务 /经 营运 作 指 标 ; 定性 总 成 果 指 标 ， 包 括 
与 设备 检修 管理 业务 发 展 战略 相 一 致 的 非 刚性 指标 等 ， 它 是 对 检修 施工 经 营 结果 的 反 
映 ， 而 不 是 对 所 有 检修 施工 操作 过 程 的 反映 ; 它 是 由 企业 设备 高 层 管理 者 设 定 后 并 又 被 
参与 设备 检修 施工 者 认同 的 指标 。 因 此 ,“ 企 业经 营 总 成 果 指标 ”能 使 企业 设备 高 层 管 
理 者 清晰 地 了 解 其 对 设备 、 对 企业 价值 最 大 化 的 经 营 操作 的 影响 情况 ; 使 其 能 及 时 地 诊 
断 检 修 经 营 管理 中 的 问题 并 采取 有 效 改善 行动 ， 以 便 有 力 地 推动 企业 经 营 战略 执行 ， 它 
也 能 为 企业 主管 领导 在 同上 、 下 级 交流 沟通 上 ， 提 供 一 个 翔实 的 可 操作 基础 ， 更 能 使 检 
修 管理 者 ， 能 集中 精力 去 针对 企业 经 营 总 成 果 中 具有 原动力 的 设备 检修 经 营 管理 方面 的 
问题 ， 及 时 地 加 以 改进 ， 以 便 能 更 好 地 实现 “为 企业 的 发 展 提供 强 有 力 的 基础 保障 ”。 
综 上 所 述 ,“ 考 核 ”必须 是 “以 企业 的 经 营 结果 为 导向 ”、 必 须 是 能 激励 员工 实现 企业 
价值 最 大 化 的 内 容 、 必 须 是 “自己 与 自己 作 比 较 并 不 要 同 奖金 捆绑 ”的 真 材 实 料 、 必 





























































































































































































































须 是 能 融入 企业 (而 不 是 分 而 治之 ) 而 考核 的 结果 ， 将 由 企业 的 主管 部 门 ， 必 须 按 产 
品 交付 结果 的 情况 ， 分 别 给 予 奖惩 。 





7.1 传统 检修 考核 


传统 检修 考核 ,往往 把 “考核 ”作为 管制 基层 员工 的 一 种 手段 ， 似 乎 领导 的 责任 
性 是 加 强 了 ,但 在 某 种 方面 ， 确 实 对 基层 员工 表示 了 极 大 的 不 信任 。 例 如 ,企业 下 达 了 
阶段 性 任务 ， 部 门 领导 就 要 设法 完成 ， 特 别 是 在 当今 ,仍然 用 习惯 的 、 传 统 的 管理 手 
段 ， 不 是 讲 清 任务 的 重要 性 和 迫切 性 ， 发 动 基层 广大 员工 ， 出 主意 、 想 办 法 ， 相 信和 群众 
并 与 大 家 共同 商量 齐心 协力 ， 而 是 生硬 地 布置 任务 、 强 行 贯 彻 ， 将 任务 压 下 去 ， 动不动 
就 用 “考核 ”来 应 对 。 随 着 企业 管理 的 深化 ， 对 设备 管理 的 考核 、 评 佑 ， 变 得 越 来 越 
复杂 。 考 核 、 评 估 的 方法 及 其 针对 性 、 有 效 性 、 对 工作 的 激励 方面 ， 已 经 成 为 企业 及 设 
备 检修 系统 的 广大 员工 普遍 关心 的 问题 。 但 传统 的 检修 考核 中 ， 并 没有 把 它 与 “企业 
经 营 总 成 果 指标 ”挂钩 ， 没 有 体现 “设备 要 为 企业 的 产品 服务 ” ， 也 没有 凸显 “服务 要 
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使 设备 的 用 户 满意 ”， 而 是 将 考核 分 为 设备 性 能 维护 和 发 挥 、 设 备 维护 成 本 及 生产 损 
失 、 维 修 组 织 管理 、 综 合 评价 等 ， 反 正 是 面面俱到 什么 都 要 管 。 这 里 ， 所 谓 的 考核 指 
标 ， 如 设备 维修 费用 率 、 设 备 事故 率 、 维 修 材料 费用 比 、 维 修 工时 费用 比 、 设 备 修理 复 
杂 系 数 、 主 要 设备 大 修 实现 率 、 设 备 维修 计划 完成 率 、 设 备 损失 费用 、 备 件 库 存 资金 周 
转 率 类 、 维 修 计划 强度 、 人 均 设 备 固 定 资 产 价 值 、 生 产 现场 设备 55 活动 评价 等 。 综 上 
所 述 ， 这 些 考核 指标 ， 复 杂 而 又 繁多 ， 如 果 作 为 设备 管理 系统 的 考核 ， 还 有 些 商量 的 余 
地 ， 要 是 针对 检修 考核 ， 那 就 有 些 不 相 适 应 了 。 


7.2 检修 管理 的 用 户 满 意 度 


如 果 按 企业 的 设备 要 实现 “为 企业 的 发 展 提供 强 有 力 的 基础 保障 ”的 总 方向 、 总 
目标 ， 那 就 没有 必要 去 实施 那么 多 的 条 条 框框 。 可 以 围绕 着 “为 企业 的 产品 服务 ”并 
要 求 设 备 检修 必须 使 服务 对 象 “满意 ”， 完 成 与 企业 经 营 总 成 果 指 标 一 致 。 

企业 的 设备 检修 系统 ， 不 论 是 属于 企业 的 还 是 独立 的 检修 公司 或 是 设备 制造 三 的 专 
业 检 修 队 ， 其 性 质 都 是 属于 “服务 类 ”的 ， 如 图 2.7-1 所 示 。 所 以 ,他 们 都 必须 要 为 
企业 的 产品 服务 的 ， 同 时 ， 也 要 使 服务 的 对 象 满意 。 因 此 ， 进 入 到 社会 主义 市 场 经 济 环 
境 下 ， 企 业 真 的 要 是 对 检修 管理 实施 “考核 ” ， 就 不 用 要 那么 多 的 项 目 ， 只 要 看 “用 户 
满意 度 ” 就 可 以 了 。 这 里 “用 户 满意 度 ” 涵 盖 了 四 方面 的 内 涵 : 即 检修 施工 的 目标 是 
“四 满意 ”， 详 见 如 下 叙述 。 









































































































































































































































































































































































































































图 2.7-1 企业 检修 的 服务 性 质 





7.2.1 现场 必 清 理 一 一 环境 满意 


以 前 ,企业 的 检修 施工 ， 对 现场 是 没有 清理 习惯 的 ， 表 现在 : 设备 检修 时 ， 拆 下 来 
的 零 、 部 件 是 摆 放 无 序 、 擦 洗 机 件 的 棉纱 用 完 后 就 到 处 乱 扔 、 洗 油 及 用 剩 的 油脂 也 是 满 
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地 都 是 ， 检 修 施工 一 结束 就 一 走 了 之 ， 基 本 上 对 现场 清理 工作 是 不 闻 不 问 ， 因 此 ， 检 修 
的 委托 单位 ， 对 设备 检修 后 现场 的 “一 片 狼藉 ”很 有 意见 。 现 在 好 了 ， 考 虑 到 要 贯彻 
检修 文明 施工 ， 更 重要 的 是 使 委托 单位 〈 用 户 ) 满意 ， 在 检修 一 开始 ， 就 努力 地 要 做 
到 确保 检修 施工 现场 的 “井井有条 ”， 要 实施 6$， 如 图 2.7-2 所 示 ， 检 修 施工 部 门 ， 都 
要 像 配备 检修 施工 必 备 的 专用 工 、 器 具 一 样 ， 要 专门 准备 检修 施工 专用 的 现场 铺垫 材 
料 。 如 图 2.7-2 所 示 的 ， 检 修 现场 的 地 面 都 铺 白布 〈 是 一 种 再 生 的 粗 白 布 ， 也 有 的 企 
业 用 其 他 的 铺垫 物 ) ， 拆 印 下 来 的 零 、 部 件 都 必须 按部就班 地 摆 放 整 齐 ， 同 时 铺垫 物 也 
有 防滑 功能 ， 以 免检 修 施工 人 员 滑 倒 ， 图 中 戴 袖 标的 是 检修 施工 作业 长 〈 班 组 长 ) ， 是 
对 其 员工 在 检修 施工 中 ， 实 施 “ 用 户 满 意 ” 人 情况 ， 如 拆 下 来 零 部 件 的 摆 放 情况 、 检 修 
用 器 材 使 用 后 的 归 类 收集 等 ， 进 行 检 查 和 指导 。 检 修 工程 施工 完成 后 ， 要 将 此 铺垫 白布 
卷 起 来 〈 当然， 回收 后 ， 可 以 用 含有 洗 洁 精 的 高 压 水 ， 将 其 清洗 干净 ， 再 循环 使 用 ) ， 
再 将 检修 施工 现场 清理 干净 ， 才 能 离开 。 而 “用 户 满意 ”的 程度 ， 则 由 委托 方 给 您 评 
价 与 或 励 。 














图 2.7-2 案例 企业 的 检修 现场 


7.2.2 检修 不 超时 一 一 作业 满意 


进入 到 社会 主义 市 场 经 济 环境 下 ， 企 业 (不 论 是 “货物 类 ”的 还 是 “服务 类 ”) 
追求 的 是 “产品 ” ， 而 产品 ， 不 仅 是 要 靠 人 财物 、 产 供销 的 保障 ， 更 重要 的 保障 是 要 有 
“时 间 ”， 产 品 要 靠 时 间 做 出 来 的 ， 这 一 点 人 们 都 很 明确 。 传 统 企业 管理 ， 往 往 是 生产 
一 忙 ， 就 挤 掉 维修 的 时 间 ， 这 是 没有 全 局 观点 的 表现 。 企 业 要 在 确保 产品 供应 的 前 提 
下 ， 如 何平 衡 和 满足 企业 各 方 在 “时 间 ” 上 的 要 求 ， 这 里 ， 应 用 “相互 约束 ”( 或 维修 
计划 值 ) 来 确保 企业 各 方 的 合理 需求 。 因 此 ,设备 在 检修 施工 时 ， 在 计划 预定 的 检修 
时 间 里 ， 必 须 完成 设备 工程 项 目的 检修 施工 任务 ， 否则， 就 称 之 为 “不 良 工程 ”。 这 个 
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理念 ， 也 必须 要 让 所 有 参与 设备 检修 的 施工 人 员 明 确 :“ 时 间 就 是 金钱 "、“ 时 间 就 是 产 
品 ”， 在 检修 施工 时 要 争分夺秒 ， 要 尽量 减少 企业 设备 的 “停产 时 间 ” (而 不 是 停机 时 
间 ， 也 就 是 说 “停机 不 停产 ” ， 是 鼓励 的 行为 ， 是 节能 降 耗 的 表现 ) ， 在 检修 前 ， 一 定 
要 有 一 个 检修 施工 工序 的 计划 ， 要 将 不 需要 非 在 停产 时 间 里 做 到 的 事情 ， 如 准备 检修 对 
象 的 图 样 ， 领 取 检 修 更 换 的 零 、 部 件 ， 检 查 其 实物 与 图 样 的 尺寸 和 位 置 是否 一 致 ， 必 要 
的 工 卡 量具 的 准备 和 领取 等 ， 这 些 ， 都 可 以 在 非 停产 时 间 里 准备 好 的 必要 条 件 ， 一 定 不 
要 放 在 “企业 停产 时 间 ” 里 去 做 。 如 图 2.7 -3 所 示 ， 就 是 案例 企业 ， 在 刚刚 开始 的 前 
六 次 “停产 检修 ”( 即 又 可 称 之 为 “ 定 修 ") 的 数据 统计 ， 最 上 面 的 是 参加 每 次 停产 检 
修 的 人 数 ， 最 下 面 的 是 每 次 停产 检修 的 检修 工程 项 目的 数量 ,， 可见， 开始 时 ， 没 有 经 
验 ， 参 加 的 人 数 较 多 ， 而 且 都 是 企业 的 检修 施工 力量 ， 基 层 ( 委托 单位 ) 参加 的 人 数 
少 。 但， 随 着 以 “企业 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 为 核心 ”工作 的 开展 ， 随 着 经 验 的 
积累 ， 随 着 停产 检修 逐次 的 进行 ， 在 检修 工程 项 目 没 有 减少 的 前 提 下 ， 检 修 施 工人 数 在 
减少 ， 同 时 基层 ( 本 案例 单位 ) 的 自修 率 在 增加 ， 也 减轻 和 解放 了 企业 的 检修 施工 力 
量 。 中 间 的 曲线 表示 ， 基 层 停产 检修 时 间 为 4h， 这 是 企业 与 基层 的 “相互 约束 ”的 要 
素 ， 开 始 不 习惯 有 超时 的 现象 ， 后 来 就 达标 了 。 
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图 2.7-3 案例 企业 六 次 “停产 检修 ”数据 统计 
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i “质量 ”是 指 设备 检修 的 质量 ， 也 就 是 说 ,企业 的 产品 作业 设备 ， 在 企业 
设备 管家 体系 管辖 下 ， 通 过 操作 点 检 、 专 职 点 检 和 精密 点 检 的 结果 ， 发 现 的 有 不 符合 点 
检 标 准 的 场合 或 有 隐患 和 故障 后 ， 委 托 检修 施工 方 去 实施 修复 ， 其 修复 后 的 设备 运行 状 
态 及 情况 ， 能 否 起 到 基础 保障 作用 ， 能 否 达 到 其 功能 、 精 度 和 可 靠 性 等 应 有 的 程度 ， 这 
就 是 检修 的 “质量 ” 。 为 了 避免 检修 施工 后 的 “返工 ”、“ 补 修 ” 和 “再 次 更 换 、 调 整 ” 
的 检修 施工 质量 不 高 的 发 生 ， 各 个 参与 停产 检修 的 施工 方 ， 必 须要 认真 吃透 委托 方 递 过 
来 的 工程 委托 单 、 参 加 停产 检修 会 议和 在 企业 设备 管家 引领 下 的 现场 说 明 ， 然 后 充分 准 
备 、 精 心 施工 和 自我 检查 ， 确 保 检修 施工 质量 的 优良 ， 使 得 用 户 满意 。 


7.2.4 ”全 程 无 事故 一 一 自身 满意 


停产 检修 施工 的 安全 环保 管理 ， 始 终 是 摆 在 第 一 位 的 ， 上 述 “ 三 大 满意 ”的 达成 
是 建立 在 全 程 无 事故 基础 上 的 ， 试 想 ， 施 工 中 发 生 了 工伤 事故 ， 连 “自身 安全 都 难 
保 ”， 其 他 的 就 训 无 意义 了 。 因 此 ， 要 采取 一 系列 的 措施 ， 如 停产 检修 施工 现场 的 安全 
管理 、 对 施工 对 象 开展 “危险 预知 ”活动 、 检 修 用 的 工 费 具 ， 在 施工 前 必须 认真 地 检 
查 其 牢固 度 和 可 靠 性 和 注重 自身 的 健康 和 休息 ， 确 保 “ 以 人 为 本 ”的 理念 在 检修 施工 
中 的 体现 和 贯彻 实施 ， 以 达到 检修 全 程 无 事故 的 目标 。 


7.3 ”设备 检修 的 自主 管理 目标 


按照 当今 企业 针对 “考核 ”的 思路 ， 强 化 “自己 与 自己 作 比 较 ” 的 方向 ， 则 就 要 
更 明确 设备 检修 管理 的 “自主 管理 目标 ”， 这 里 ， 提 供 主 要 项 目的 自主 管理 目标 如 下 。 


7.3.1 按 标准 工时 工序 表 作 业 


在 本 书 的 “附录 C - 点 检 14 种 常用 表格 的 形式 及 其 填写 方法 ”中 的 基准 类 的 4、 
“维修 作业 标准 ”"、“ 工 时 工序 表 ” 及 “维修 记录 统计 表 ” 填 写 说 明 中 ,已 经 详细 地 和 令 
述 了 具体 的 内 容 ， 就 不 再 重复 。 这 里 ， 所 谓 “ 标 准 工时 工序 表 ”， 就 是 “维修 作业 标 
准 ”， 因 此 ， 作 为 参与 企业 停产 检修 的 施工 方 ， 必 须 认真 熟悉 并 切实 按照 企业 设备 管家 
体系 中 的 专职 点 检 方 填写 的 工程 委托 单 及 工时 工序 表 的 内 容 ， 来 实施 检修 施工 作业 ， 这 
是 最 根本 要 求 的 一 项 “自我 的 目标 ” 

7.3.2 向 优良 工程 成 功率 努力 

所 谓 “ 优 良 工程 成 功率 "， 是 指 该 停产 检修 工程 项 目的 检修 施工 时 间 ， 完 全 按照 
“相互 约束 ”的 时 间 要 素 实施 ， 没 有 超时 的 现象 发 生 。 即 “维修 计划 值 ”规定 的 相互 约 
束 的 时 间 值 是 4h， 那 么 ， 在 检修 施工 时 ， 没 有 超过 4h ， 就 完成 了 工程 项 目的 检修 施工 
任务 ， 并 达到 了 “用 户 满意 ”的 评价 ， 就 可 以 认为 是 “优良 工程 ”。 工 程 成 功率 的 统计 


























































































































































































































207 


第 2 篇 设备 检修 的 组 织 管理 











如 图 2.7-4 所 示 ，2011 年 度 及 2012 年 一 季度 的 统计 ， 仅 在 第 二 及 三 季度 ， 没 有 完全 达 
到 外 ， 其 余 的 基本 达到 了 “自我 的 目标 ”。 另 外 ， 附 有 改善 工程 件数 的 统计 ， 供 参考 。 










































































10~12 月 



































图 2.7-4 工程 成 功率 及 工程 件数 的 统计 


7. 3.3 ”3 按 检修 员工 作业 率 自 查 


“检修 员工 作业 率 ”， 也 就 是 “维修 作业 率 ”， 这 对 检修 施工 管理 部 门 来 说 ， 是 个 很 
重要 的 参数 ， 同 样 ， 对 自己 也 是 一 个 很 明显 的 指标 ， 可 以 分 析 、 研 讨 时 间 利 用 的 情况 ， 
找 出 薄弱 环节 ， 就 可 以 进行 改善 ， 以 提高 维修 作业 的 效率 ， 见 表 2.7 -1。 统 计 的 项 目 名 
称 ， 在 最 左面 ， 计 算 方法 在 “摘要 ”一 栏 里 标明 ， 计 算 的 结果 ， 分 别 填 写 在 各 自 的 格 
子 里 。 统 计 了 2011 年 度 的 第 二 、 三 季度 维修 作业 率 的 情况 ， 平 均 也 就 在 84% 左右 ， 从 
某 种 意义 上 来 讲 ， 作 业 率 并 不 高 ， 说 明 还 有 潜力 可 挖 。 























表 2.7-1 2011 年 4~9 月 ”机械 维修 “维修 时 间 相 互 约束 值 ” 一 览 表 




































































第 二 季度 第 三 季度 
项 目 摘要 合计 合计 | 总 计 
4 月 | 5 月 | 6 月 7 月 | 8 月 | 9 月 

1. 全 体 在 册 人 员 总 人 数 325 325 325 975 325 325 325 975 | 1950 
2. 编外 人 员 49 49 49 147 51 51 51 153 300 
a 紧急 抢修 班 24 24 24 72 24 24 24 72 144 
b. 工程 效率 班 py 6 6 6 18 6 6 6 18 36 
c. 附属 设备 管理 +d+e 3 3 3 9 3 3 3 9 18 
d. 教育 培训 员 3 3 3 9 3 3 3 9 18 
e. 其 他 13 13 13 39 15 15 15 45 84 
3. 维修 人 员 3=1-2 | 276 276 276 828 274 274 274 822 | 1650 
f 正式 工 f=3-g | 269 | 269 | 269 | 807 | 260 | 260 | 260 | 720 | 1587 




















































































































































































































( 续 ) 
第 二 季度 第 三 季度 
项 目 摘要 合计 合计 | 总 计 
4 月 | 5 月 | .6 月 7 月 | 8 月 | 9 月 
g 合同 工 7 7 7 21 14 14 14 42 63 
4. 工作 天 数 日 历时 间 | 21 21 2 64 21 23 22 66 130 
5. 工作 总 时 间 1 x4 x7. 5h|42367. 5 |42367.5 | 44385 | 129120 | 40950 | 44850 | 42900 |128700 |257820 
6. 不 工作 时 间 h+i+j | 4324 | 5071 | 3396 | 12791 | 4355 | 5603 | 3595 | 13553 | 26344 
h 请 假 (YX 天/ 人) jxXx7.5 (1.5) | (2.1) | (1.1) | (4.7) | (1.6) | (2.4) | (1.3) | (5.3) | (1.0) 
3026 | 4237 | 2219 | 9482 | 3120 | 4680 | 2535 | 10335 | 19817 
; (1.6) (1.6) | (3.2) 
. 其 他 (了 fxYx7.5h| 1271 07 | 1150 120 7 | 1034 
i 其 他 (了 天 /人 ) |fxYx 8 20 9 | 89 3 5 | C368 
j 迟到 、 早 退 0.1h/ 人 27 27 27 81 26 26 26 78 159 
7. 出 勤 率 (% ) 5—-h-i/5 | 89.9 88 92.4 | 90.1 | 89.4 | 87.6 | 91.7 | 89.5 | 89.8 
8. 出 勤 时 间 5-6 ， 38043. 537296. 5| 40989 |116329 | 36595 | 39247 | 39305 |115147 |231476 
9. 人 允许 加 班 时 间 “|fx4.2h/ 人 | 1130 | 1130 | 1130 | 3390 | 1092 | 1092 | 1092 | 3276 | 6666 
10. 维修 的 总 时 间 8+9 89173. 538426. 5| 42119 | 119719 | 37687 | 40339 | 40397 |118423 |238142 
人 10.2 .4) |(29.5 11 10.3 .1) |(30.4 
11. 间接 时 间 fx2h/ 人 (2.9) 1( Sa a saa ) 5839.5 
2663 | 2744 | 2528 | 7935 | 2860 | 2678 | 2366 | 7904 
12. 直接 时 间 10 -11 |36510.5 |35682.5 | 39590.5 |111783.5| 34827 | 37661 | 38081 |110519 |222302.5 
13. 直接 时 间 比 13=12/10 | 93.2 | 92.9 94 93.4 | 92.4 | 93.4 | 94.1 | 93.3 | 93.3 
14. 人 均 维 修 时 间 12/f 134.5 | 131.4 | 146 | 137.3 | 132.7 | 143.6 | 145 | 140.5 | 139 
15. 维修 作业 率 12/5+9 | 83.9 82 87 84.4 | 82.8 82 86.4 | 83.7 | 84.1 
注 : () 中 的 数值 为 平均 每 人 没有 直接 参与 维修 工作 的 多 少 ， 即 “间接 时 间 ” 有 和 多少。 
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7.3.4 ” 按 检修 比照 作业 型 管理 


企业 传统 的 检修 管理 是 一 种 “不 坏 不 修 、 坏 了 抢修 ”的 变相 ， 是 处 于 “ 忙 闲 不 均 ” 
的 状态 ， 即 设备 有 故障 时 ， 就 忙 得 连 轴 转 ,设备 正常 运行 时 ， 又 闲 得 没有 事 干 。 故 
“自我 的 目标 ”是 要 使 检修 施工 人 员 像 产品 作业 人 员 一 样 ， 力 争 做 到 “你 上 班 、 我 上 
班 ， 你 休息 、 我 也 空闲 ”的 比照 产品 作业 型 的 作息 时 间 来 安排 工作 (如 遇 特 殊 情 况 ， 
有 抢修 作业 例外 ) 。 检 修 施工 要 排序 ， 见 表 2.7 -2， 具体 的 安排 ,请 参看 本 书 的 第 2 篇 
第 6 章 的 6.3.4 节 停 产检 修 模型 应 用 中 的 日 程 安排 。 



































表 2.7-2 企业 检修 工程 施工 排序 表 












































工程 施工 排序 工程 性 质 备 注 
第 1 位 产品 作业 线 停产 企业 的 停产 检修 
第 2 位 普通 作业 线 停机 各 基层 不 停产 检修 
第 3 位 常规 工程 定期 更 换 的 零 部 件 
第 4 位 解体 点 检 倾向 管理 、 精 密 点 检 
第 5 位 委托 作 其 他 部 门 要 求 的 工程 
第 6 位 备件 修复 充分 利用 空 际 时 间 
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附录 A ”企业 设备 管家 点 枪 作业 
标准 化 细则 


第 1 草 总 则 


第 一 条 ”企业 设备 管家 “点 检 作 业 标 准 化 ”的 目的 、 意 义 

“标准 化 作业 ”是 现代 化 企业 作业 现场 基础 管理 模式 的 最 重要 内 容 之 一 ， 是 企业 第 
一 线 基层 作业 管理 的 准绳 。 企 业 设 备 管家 “点 检 作 业 标 准 化 细则 ”的 制定 和 实施 ， 可 
使 企业 三 位 一 体 的 设备 管家 体系 成 员 及 其 核心 的 专职 点 检 员 ， 都 能 够 依据 点 检 作业 和 工 
作 程 序 标准 化 的 细则 ， 规 范 地 开展 设备 管理 工作 ， 从 而 起 到 对 企业 产品 的 保障 作用 。 专 
职 点 检 员 要 认真 把 握 作业 设备 的 运行 状态 、 制 定 切实 可 行 的 维修 计划 、 防 止 欠 维修 或 过 
维修 、 实 现 降低 设备 维修 成 本 、 提 高 设备 检修 效率 与 企业 经 济 效 益 的 企业 经 营 总 目标 。 

第 二 条 ”适用 范围 

本 细则 适用 于 : 企业 设备 管家 体系 中 的 “专职 点 检 员 ”。 


第 2 童 点 检 作 业 标 准 化 的 特点 与 范围 


第 三 条 “点 检 作 业 标 准 化 ”的 特点 

1. “点 检 作 业 标 准 化 ”是 在 引进 、 消 化 国外 先进 经 验 的 基础 上 ， 结 合 我 国 社会 主 
义 市 场 经 济 的 实际 情况 ， 形 成 的 独 具 特 色 的 “设备 管家 管理 设备 ”模式 的 “点 检 标 准 
化 作业 ”， 以 此 作为 企业 开展 专职 点 检 员 现场 基层 作业 管理 工作 的 准绳 。 

2. “点 检 作 业 标准 化 ”是 企业 “设备 管家 管理 设备 制度 ”的 重要 组 成 部 分 ， 也 是 
确保 现代 化 企业 的 作业 设备 ， 能 够 长 期 稳定 、 高 效 、 安 全 运行 的 重要 保障 。 

第 四 条 “点 检 作 业 标 准 化 ”的 内 容 

“点 检 作 业 标 准 化 ”的 内 容 ， 主 要 包括 :“ 点 检 标 准 化 作业 ”、“ 点 检 信 息 化 管理 标 
准 化 ”和 “点 检 组 织 停产 检修 管理 标准 化 ”三 个 部 分 。 


第 3 音 点 检 标 准 化 作业 


第 五 条 ”专职 点 检 员 在 点 检 工 作 时 间 段 ， 实 施 “ 点 检 标 准 化 作业 ”的 内 容 
一 、 专 职 点 检 员 “工作 制度 标准 化 ” 
企业 设备 管家 体系 中 心 成 员 一 一 专职 点 检 员 的 工作 制度 ， 上 常 白 班 ， 一 般 作息 时 间 
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附录 ”实用 点 检 管 理 资 料及 表格 








是 ， 从 上 午 的 八 点 到 十 二 点 ， 中 午 的 一 个 小 时 是 吃饭 休息 时 间 ， 下 午 的 一 点 到 五 点 ， 构 
成 八 小 时 工作 制 。 

二 、 专 职 点 检 员 “点 检 工 作 时 间 段 标准 化 ” 

“上 午 实施 点 检 作 业 、 下 午 实施 设备 台 账 管理 ”是 全 体 专 职 点 检 员 现行 、 必 须 自觉 
遵守 的 “点 检 工 作 时 间 段 标准 化 ”制度 ， 并 自觉 地 形成 点 检 的 行为 规范 。 

三 、 专 职 点 检 员 “工作 时 间 安 排 标 准 化 ” 

1. 专职 点 检 员 一 天 的 “工作 时 间 段 标准 化 ” ， 见 图 A -1. 








“停产 检修 日 ”检修 施工 管理 时 间 段 
“紧急 故障 ”处 理 抢修 施工 管理 时 间 段 








了 解 产品 作业 情况 、 ”吃饭 、 


情况 点 检 信 息 化 系统 填写 作业 日 志 
早 会 点 检 作 业 时 间 段 休息 交流 时 间 段 | 账 票 


类 管理 时 间 有 段 时 间 段 

















9 0.5h ”0 3.5h 0 1.0h 0.5h 2.5h -中 1.0h 
衰 大昌 索 | 不 停产 检修 时 间 自 不 停产 检修 时 间 自 
人 操作 方 、 点 检 方 、 检 修 方 “三 方 ” 联络 《包括 业务 指导 ) 














图 A-1 专职 点 检 员 一 天 的 “工作 时 间 段 标准 化 ” 


2. 停产 检修 日 及 现场 紧急 故障 发 生 时 ， 按 停产 检修 实施 流程 及 故障 抢修 实施 流程 
进行 作业 。 这 两 项 是 专职 点 检 员 的 重 中 之 重 的 工作 ,一旦 遇 到 上 述 两 种 情况 ， 要 雷 打 不 
动 地 投入 其 中 ， 是 全 天 候 的 责任 ， 必 须 全 力 以 赴 地 完成 好 。 同 时 ， 也 必须 及 时 调整 好 当 
日 的 计划 点 检 项 目 ， 妥 善 处 理 好 各 方 关系 ， 要 充分 发 挥 “ 轮 值 巡 检 员 ” 的 责任 性 和 积 
极 性 ， 安 排他 们 在 中 、 夜 班 ， 实 施 白 天 没有 完成 的 计划 点 检 的 项 目 。 

四 、 专 职 点 检 员 一 日 的 “作业 时 间 段 标准 化 ”的 内 容 

1. “时 会 时 间 段 ”的 作业 内 容 标准 化 。 

由 作业 线 作 业 长 或 管家 组 长 负责 组 织 ， 主 要 是 “做 到 作业 信息 及 时 上 传 下 达 ”。 除 
了 要 传达 上 级 指令 、 通 报 管辖 区 域 作业 设备 的 状态 情况 和 例 行 要 布置 好 当天 工作 的 重点 
外 ， 还 有 : 

1) 要 向 操作 方 (或 运行 方 ) 了 解 前 一 天 的 中 、 夜 班 设 备 运转 状态 信息 。 

2) 查阅 产品 〈 或 运行 ) 作业 日 志 。 

3) 查看 中 、 夜 班 “轮值 巡 检 员 ” 的 点 检 日 志 。 

4) 查看 昨 晚 是 否 有 紧急 事故 抢修 及 故障 抢修 记录 。 

5) 今天 的 产品 作业 计划 及 操作 方 对 作业 设备 状态 的 反应 等 。 

2. “点 检 作 业 时间 段 ”的 作业 内 容 标准 化 。 按 点 检 计 划 表 、 点 检 路 线 图 ， 进 行 点 
检 作 业 ， 具 体内 容 分 为 以 下 儿 种 : 
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1) 按 “ 专 


2) 
3) 
4) 
5) 对 产品 操 
6) 对 昨 晚 ， 


7) 对 点 检 上 自身 实施 过 程 中 ， 发 现 的 一 些 力 所 能 及 的 问题 及 时 自主 维修 。 


附录 A” 企业 设备 管家 点 检 作业 标准 化 细则 ”各 








由 检修 方 或 轮值 巡 检 员 检 修 抢修 的 部 位 ， 作 重点 检查 。 











对 管辖 区 域 的 “不 停产 检修 ”， 可 借用 这 个 时 间 段 ， 实 施 联络 和 指导 。 
3. 午饭 、 休 息 时 间 段 。 


4. 


“情况 交流 时 间 段 ”的 作业 内 容 标准 化 。 








对 上 午 专职 点 检 中 发 现 的 较 严 重 作 业 设备 的 状态 问题 ， 会 同 管家 组 长 、 
长 及 有 关 技 术 方 进行 研究 ， 迅 速 制定 合理 的 处 置 方案 。 


5. 
1) 
2) 








“ 账 票 类 管理 时 间 段 ”的 作业 内 容 标 准 化 。 
进行 点 检 信 息 化 系统 (包括 点 检 仪 、 管 理 软 件 等 ) 管理 。 
点 检 专 用 账 表 的 填写 和 管理 。 

















3) 由 点 检 结 果 ， 发 现 作 业 设备 状态 受 控 点 的 问题 ， 编 制 检 修 计划 。 





4) 
5) 
6) 确认 当 


2 
8) 其 他 ， 














日 “施工 委托 项 目 ” 的 完成 情况 。 


对 第 二 天 “施工 委托 项 目 ” 的 说 明 及 调整 。 
与 之 相关 事项 的 处 理 ， 也 可 以 认为 是 企业 设备 管家 分 内 的 事 
对 专职 点 检 员 管辖 区 域 的 “不 停产 检修 ”项 目 ， 可 借用 这 个 时 间 段 ， 与 相关 人 员 ， 

















实施 业务 联络 和 作业 指导 

6. 填写 “点 检 作 业 日 志 ” 的 作业 内 容 标 准 化 。 
本 着 “自我 了 结 ” 的 原则 ， 对 每 天 点 检 的 结果 及 相关 事项 ， 都 要 认真 详细 地 记录 
在 案 ， 对 日 志 的 形式 ， 也 要 改变 传统 书写 的 方式 ， 尽 量 对 要 记录 的 内 容 、 范 围 、 状 态 、 
原因 和 参与 的 人 员 ， 事先 有 所 考虑 ， 设 计 成 专用 的 日 志 记 录 形 式 ， 0 


时 段 、 












































职 点 检 计 划 表 ”项 目 内 容 ， 实 施 作 业 设备 状态 受 控 点 的 点 检 。 
根据 精密 点 检 表 的 项 目 ， 安 排 在 不 停产 和 停产 检修 的 时 段 中 去 检查 。 
根据 倾向 管理 点 检 的 项 目 ， 安 排 在 作业 设备 运行 或 停产 时 再 检查 。 

对 作业 设备 存在 隐患 并 可 能 经 常 出 现 故障 的 部 位 ， 要 进行 跟踪 检查 。 
作 方 (或 运行 方 ) 日 常 点 检 发 现 问题 的 部 位 进行 诊断 复查 。 


作业 线 作业 


为 检修 计划 中 工程 项 目的 实施 而 准备 必需 的 维修 备件 、 进 行 资材 管理 。 
作业 设备 故障 源 及 可 维修 性 改进 、 自 主管 理 改善 方案 的 研讨 。 


O 











过 程 ， 而 用 带 方 框 的 做 选择 题 的 表达 方法 。 男 外 ， 发 现 有 需要 记录 之 处 ， 
数码 相机 ， 及 时 抓拍 ， 既 图 文 并 戊 ， 又 简单 明了 ， 还 角 E 提 高 编写 日 志 的 效率 。 


五 、 专 职 点 检 员 承担 管理 业务 范围 的 标准 化 


务 范 
的 ， 

















具体 细 分 一 


1. 制定 或 修改 设备 树 及 零 部 件 编码 、 点 检 技 术 标准 、 润 滑 作业 标准 、 





作为 企业 的 设备 管家 体系 中 的 中 心 人 物 一 一 专职 点 检 员 ， 
图 (是 指 管辖 区 域内 的 产品 作业 线 上 关键 设备 的 状态 受 控 点 )， 








下 ， 可 以 归纳 如 下 : 





序 表 等 ， 收 集 和 汇总 实施 作业 设备 管理 的 基础 资料 。 
2. 搜集 设备 状态 信息 ， 掌 握 机 件 劣化 程度 ， 便 于 定量 分 析 和 倾向 管理 。 


3. 根据 产品 作业 计划 ， 主 动 安排 好 相应 产品 作业 线 的 点 检 作 业 计 划 ， 


尽量 多 使 用 








其 承担 的 企业 设备 管理 业 
是 都 要 进行 管理 





标准 工时 工 


编制 作业 设 
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附录 ”实用 点 检 管 理 资料 及 表格 








备 的 日 常 点 检 、 精 密 点 检 和 倾向 管理 








的 计划 及 实绩 记录 。 


4. 按 专职 点 检 计 划 ， 认 真实 施 专 职 点 检 作 业 ， 并 对 操作 方 (或 运行 方 ) 进行 点 检 、 
维修 业务 指导 ， 并 有 督促 和 检查 的 责任 ， 有 隐患 问题 要 查 明 情况 及 时 处 理 的 责任 。 

5. 根据 专职 点 检 的 结果 ， 编 制 检修 项 目 预定 表 ， 并 列 出 检修 工程 计划 。 

6. 根据 产品 作业 计划 ， 主 动 安排 好 相应 产品 作业 线 的 倾向 管理 项 目 和 故障 维修 时 
需要 的 备品 配件 ， 编 制 好 设备 维修 费用 预算 计划 。 

7. 根据 备件 预期 使 用 计划 和 检修 计划 的 需要 ， 编 制 维修 资材 需 用 计划 ， 并 做 好 资 
材 领 用 等 设备 检修 的 准备 工作 ， 提 供给 检修 方 检修 时 使 用 。 





8. 参加 设备 事故 分 析 和 处 至 



































E， 提 出 预防 、 修 复 及 改 








善 设备 性 能 的 意见 。 


9. 审阅 设备 维修 记录 ， 并 进行 有 关 故 障 、 检 修 、 费 用 等 方面 的 实绩 分 析 ， 提 出 改 
善 设备 的 对 策 和 建议 ， 开 展 自主 管理 活动 。 
10. 组 织 并 会 同 设备 管家 体系 中 的 “技术 方 "， 参 与 作业 设备 的 精密 点 检 。 








“专职 点 检 员 ”， 通 过 上 述 的 工作 和 实施 管家 的 责任 ， 对 所 管 

















害 的 企业 产品 作业 线 


关键 设备 上 的 状态 受 控 点 ， 实 施 点 检 与 管理 ， 以 确保 设备 始终 处 于 良好 的 工作 状态 ， 确 


保 对 产品 作业 的 保障 功能 。 


企业 设备 管家 体系 中 的 所 有 专职 点 检 员 ， 除 抢修 及 处 理 故 障 时 比较 紧张 外 ， 正 常情 
况 ， 每 天 上 午 ， 必 须 保证 有 3h 的 贴近 设备 、 实 施 点 检 的 工作 负荷 ， 下 午 ， 合 理 安排 点 













































































仿 信 息 化 管理 工作 时 间 ， 企业 “专职 点 检 员 ”一 天 “点 检 作 业 的 标准 化 ” 见 表 A -1。 
表 A-1 企业 “专职 点 检 员 ”一 天 “点 检 作 业 的 标准 化 ” 
序号 标准 时 间 “点 检 工 作 时 间 段 ”工作 内 容 及 流程 的 标准 化 
DO Da 班 前 准备 : 换 装 ; 阅读 操作 、 点 检 日 志 及 抢修 记录 ， 作 业 计 划 等 
1 ee ie 会 ， 主 要 内 容 : @ 作业 线 作 业 长 布置 当天 的 重点 工作 
@ 开展 “危险 预知 ”活动 ， 突 出 安全 工作 提示 
08: 30~11: 30 必须 携带 规定 的 点 检 工 器 具 按 专职 点 检 计 划 表 、 点 检 路 线 实施 点 检 ， 
11: 30~12: 00 在 点 检 的 过 程 中 发 现 隐 患 时 ， 力 所 能 及 地 实施 “自主 维修 ” 
3 12: 00 ~13: 00 午饭 、 午 间 休 息 时 间 
4 13: 00 ~13: 30 相互 交流 点 检 的 结果 情况 ， 对 状态 超标 的 点 及 时 向 作业 长 汇报 
各 类 台 账 的 查阅 、 记 录 和 登录 : 
@ 日常 点 检 计 划 实 施 情况 及 记录 的 阅 查 ; 
@ 润滑 作业 计划 的 实施 情况 及 记录 ; 
@ 精密 点 检 计 划 项 目 实 施 结 果 记 录 ; 
@ 倾向 管理 的 结果 及 记录 ; 
5 13; 30~15: 00 @ 不 停产 检修 计划 的 调整 ; 
@ 给 产品 方 的 建议 、 留 言 记 录 ; 
@ “资材 维修 档案 ”资料 的 记录 、 收 集 、 汇 总 和 归档 ; 
@ 其 他 相关 的 管理 台 账 及 未 尽 事宜 的 处 理 ; 
@ 产品 TPM 表 的 处 理 ; 
@ 明天 工作 计划 安排 














216 


附录 A 企业 设备 管家 点 检 作 业 标准 化 细则 








序号 标准 时 间 “点 检 工 作 时 间 段 ”工作 内 容 及 流程 的 标准 化 








A. 专职 点 检 员 : 
@ 检修 项 目 (计划 ) 确定 及 工程 委托 单 的 填写 ; 
@ 备件 、 资 材 计划 ， 在 库 情况 确认 

@@ 检修 项 目的 备件 、 资 材 的 领 





























6 15: 00~16: 00 





B. 管家 组 长 ， 
GD 检查 、 确 认 专职 点 检 员 各 类 台 账 并 签字 ; 
@) 重要 状态 受 控 点 的 点 检 结 果 与 设备 信息 的 记录 、 整 理 

















填写 点 检 作 业 日 志 ， 主 要 内 容 : 

QD 上午 三 个 小 时 实施 点 检 结 果 的 情况 ; 
7 16: 00~16: 30 @ 特殊 “状态 受 控 点 ”点 检 的 结果 ; 
@ 根据 专职 点 检 员 点 检 结 果 而 提出 的 “计划 检修 项 目 ”; 
@ 产品 作业 “操作 方 ”对 作业 设备 状态 的 反馈 信息 




















专职 点 检 员 
Q 当天 实施 的 “检修 项 目 ” 状 态 的 确认 ; 
第 二 天 ， 要 实施 的 “不 停产 检修 项 目 ” 的 准备 及 联络 









































8 16: 30~16: 45 
管家 组 长 : 
@ 检查 、 确 认 各 专职 点 检 员 的 作业 日 志 并 签字 ; 
@) 重要 状态 受 控 点 的 点 检 与 设备 信息 摘 记 及 联络 、 协 调处 理 
9 16: 45 ~17: 00 点 检 工 作 办 公 室 的 内 务 整理 、5S 清扫 工作 
注 : 1. 无 特殊 情况 时 (如 抢修 、 处 理 故障 等 )， 下 午 的 时 间 段 ， 专 职 点 检 员 应 在 完成 上 述 的 第 4 项 ~ 第 7 
项 工作 后 ， 如 有 了 时间， 设备 管家 中 的 管家 组 长 或 班组 长 ， 可 以 安排 其 他 活动 ， 如 进行 技术 交流 、 


设备 状态 业务 研讨 、 自 主管 理 活动 和 技 措 、 技 改 合 理化 建议 等 活动 。 
2. 专职 点 检 员 应 建立 “学 习 型 组 织 ”， 经 常 利用 空隙 时 间 ， 抽 空 自 觉 学 习 和 掌握 企业 的 设备 安全 、 

技术 、 标 准 及 其 他 有 关 的 资料 。 
3. 企业 的 设备 管理 或 上 级 部 门 ， 对 设备 管家 工作 的 过 程 ， 必 须 予 以 指导 ; 对 其 按 上 述 标准 时 间 段 及 
在 此 时 间 段 内 应 完成 的 工作 内 容 和 要 求 ， 可 按 “ 以 产品 为 中 心 ”的 原则 标准 ， 实 施 衡量 、 检 查 及 
考核 。 






































第 六 条 ”专职 点 检 员 去 作业 现场 ， 必 须 实施 点 检 作 业 时 的 “二 穿 二 戴 ”标准 化 。 
即 ， 在 现场 点 检 时 ， 必 须 做 到 : 穿 工 作 服 与 工作 鞋 、 戴 安全 帽 和 必需 的 防护 用 品 。 同 
时 ， 要 精神 饱满 ， 思 想 集中 ， 做 到 行为 举止 规范 化 、 标 准 化 ， 树 立 企 业 设备 管家 体系 中 
的 专职 点 检 员 形象 标准 化 的 良好 典范 。 

第 七 条 ”专职 点 检 员 在 点 检 工 作 时 间 段 作业 时 ， 必 须 携带 标准 化 的 点 检 工 器 具 ， 见 
表 A-2。 
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W 附录 ”实用 点 检 管 理 资料 及 表格 


































































































































































































表 A-2 企业 设备 管家 中 的 专职 点 检 员 ， 必 须 携带 标准 化 的 点 检 工 器 具 

职务 应 带 工 器 具 职务 应 带 工 兢 具 职务 应 带 工 器 具 

听 音 棱 听 音 棒 万 用 表 (小 号 ) 
机 手电 简 和 手电 简 仪 手电 简 
点 检 钥 网 点 检 狂 A 尖 跨 外 
职 扳手 职 扳手 职 扳手 
点 点 点 
痊 改 锥 (螺钉 旋 具 ) 检 改 锥 (螺钉 旋 具 ) 从 螺钉 旋 具 〈 改 锥 ) 
员 测 振 笔 员 验 电 笔 员 验 电 笔 

类 嘴 错 

第 八条 ”编制 作业 设备 “专职 点 检 计 划 ” 时 的 标准 化 








1. 企业 作业 设备 的 “专职 点 检 计 划 ”， 是 企业 设备 管家 中 的 专职 点 检 员 进行 作业 设 
备 点 检 时 的 依据 ， 是 专职 点 检 作 业 “ 实 施 计划 ”。 这 是 很 重要 的 专职 点 检 实 施 的 五 要 素 
之 一 ， 要 由 专职 点 检 员 在 点 检 作 业 前 ， 根 据 “ 点 检 技 术 标 准 ” 认 真 进行 编制 。 因 此 ， 
列 人 为 点 检 作 业 标 准 化 的 内 容 。 

2. 专职 点 检 员 对 所 管辖 的 作业 设备 各 部 位 的 专职 点 检 项 目 ， 列 出 点 检 周 期 后 ， 要 
进行 汇总 和 综合 平衡 ， 编 制 出 每 天 工作 量 比较 平衡 的 点 检 计 划 。 在 专职 点 检 计 划 实 施 
中 ， 对 作业 设备 的 点 检 部 位 、 项 目 内 容 、 点 检 周 期 、 方 法 等 ， 都 应 作出 明确 的 规定 。 

3. “专职 点 检 计 划 ” 不 是 一 成 不 变 的 ， 应 随 着 作业 设备 状态 的 变化 而 随时 调整 。 
对 “关键 设备 ”的 专职 点 检 内 容 、 周 期 、 方 法 及 实施 的 重要 程度 ， 以 及 “状态 受 控 点 ” 
的 专职 点 检 内 容 、 周 期 、 方 法 及 实施 的 重要 程度 ， 也 要 随 之 调整 。 专 职 点 检 员 要 根据 作 
业 设备 运行 状态 的 实际 情况 ， 定 期 对 “专职 点 检 计 划 ” 加 以 修改 和 完善 ， 及 时 调整 其 
专职 点 检 周 期 及 相应 的 倾向 管理 项 目的 周期 。 

第 九条 ”编制 作业 设备 “点 检 线 路 图 ”时 的 标准 化 

1. 各 个 产品 作业 线 的 作业 设备 ， 点 检 区 域 都 不 相同 。 因 此 ， 专 职 点 检 时 ， 也 要 有 
各 自 不 同 的 “点 检 线 路 图 ” 。 专 职 点 检 员 要 根据 自己 管辖 的 作业 设备 对 象 情况 ,熟悉 其 
分 布 范围 、 专 职 点 检 部 位 、 项 目 等 ， 编 制 好 最 合适 的 “点 检 线 路 图 "， 作 为 每 天 依照 此 
“标准 化 ”的 线路 实施 专职 点 检 作 业 ， 以 达到 安 人 全、 高效、 防止 漏 检 的 目的 。 

2.“ 点 检 线 路 图 ”编制 的 原则 是 专职 点 检 员 所 管辖 的 产品 作业 线 的 作业 设备 ， 
当天 的 应 专职 点 检 的 状态 受 控 点 项 目 ， 在 不 得 有 遗漏 点 检 项 目的 前 提 下 ， 都 必须 包括 在 
此 点 检 线 路 内 ; 所 定 的 点 检 线 路 为 最 短 、 点 检 时 间 最 省 ， 尽 量 避 免 点 检 线 路 的 重复 ， 并 
要 注意 到 点 检 作业 的 安全 。 

第 十 条 ”点 检 检 查 方法 的 标准 化 

1. 专职 点 检 员 在 现场 实施 点 检 时 ， 必 须 使 用 点 检 工 器 具 ， 结 合 点 检 技 能 、 经 验 ， 
认真 地 实施 点 检 ， 及 时 判断 和 发 现 设备 故障 隐患 或 劣化 现象 ， 提 高 设备 专职 点 检 的 命中 
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率 ， 并 及 时 进行 处 理 。 

2. 专职 点 检 员 应 掌握 五 感 〈 视 、 听 、 嗅 、 味 、 触 ) 点 检 技 能 的 方法 及 根据 经 验 进 
行 五 感 点 检 的 有 关 要 领 。 在 实施 五 感 点 检 的 过 程 中 ， 要 依据 点 检 技 术 标 准 ， 认 真 检 查 设 
备 ， 如 发 现 设 备 出 现 异 常 ， 必 须 从 原理 上 弄 清 异 常 发 生 的 原因 ， 并 根据 原因 ， 采 取 正 确 
有 效 的 措施 。 

3. 设备 诊断 技术 是 研究 设备 故障 机 理 的 一 门 科 学 ， 也 是 从 事 设 备 精密 点 检 工 作 必 
须 掌 握 的 一 门 技 术 。 专 职 点 检 员 应 了 解 设备 诊断 技术 的 基本 构成 、 有 关 方 法 、 实 施 内 
容 、 基 本 程序 及 相关 设备 诊断 仪器 的 性 能 和 使 用 方法 。 

第 十 一 条 ”点 检 作 业 实 施 的 标准 化 

1. 专职 点 检 员 在 实施 点 检 前 ， 应 首先 搜集 和 听取 作业 操作 人 员 或 三 班 运 行人 员 提 
供 的 设备 信息 ， 并 查阅 他 们 的 记录 。 

2. 专职 点 检 员 实施 专职 点 检 的 方式 见 图 A-2。 

3. 专职 点 检 员 对 在 点 检 的 过 程 中 发 现 的 问题 应 及 时 记录 ， 力 所 能 及 能 处 理 的 ， 如 
螺 杀 松动 、 漏 油 等 ， 应 立即 进行 处 理 或 调整 ,并 将 处 理 结果 及 时 记 入 “维修 记录 
表 ” 中 。 

4. 专职 点 检 员 对 点 检 过 程 中 发 现 的 隐患 问题 ， 要 了 解 清楚 五 个 方面 : 

1) 在 什么 时 候 发 生 的 。 

2) 在 什么 地 方 发 生 的 。 

3) 什么 设备 、 零 部 件 发 生 了 问题 。 

4) 什么 原因 引起 的 。 

5) 在 操作 时 什么 人 或 设备 管家 体系 中 的 什么 人 发 现 的 。 

5. 专职 点 检 员 对 发 现 的 设备 问题 ， 要 根据 有 关 数 据 、 记 录 、 实 际 情况 及 经 验 进行 
综合 分 析 研 究 。 大 专职 点 检 发 现 的 设备 问题 不 需 马 上 处 理 的 ， 应 将 其 列 和 计划 检修 项 
目 ， 填 写 在 计划 检修 项 目 预定 表 中 。 计 划 检 修 项 目 预定 表 是 检修 项 目的 汇总 ， 其 中 的 一 
部 分 可 以 在 平时 进行 检修 人 处理， 可 以 列 和 人 “不 停产 检修 计划 ”中 。 

6. 点 检 后 ， 专 职 点 检 员 应 将 结果 ， 详 细 记 录 在 点 检 作 业 日 志 上 ; 若 通过 点 检 作 业 
发 现 “ 点 检 技 术 标 准 ” 或 “专职 点 检 计 划 表 ”有 明显 不 有 之 处 ， 应 及 时 子 以 修正 。 

第 十 二 条 ”专职 点 检 员 在 点 检 业 务 中 ， 应 搜集 以 下 信息 ， 并 根据 搜集 的 信息 ， 把 握 
设备 状况 ， 进 行 分 析 处 理 。 

1. 点 检 实 施 中 的 点 检 结 果 信 息 。 

2. 搜集 有 关 设 备 故 障 的 信息 。 

3. 搜集 施工 部 门 或 专业 部 门 进行 的 现场 检测 、 解 体 点 检 或 精密 点 检 的 信息 。 

4. 对 “操作 方 ”根据 “日 常 点 检 计 划 表 ”实施 的 日 常 点 检 作 业 记 录 所 填写 的 “ 产 
品 维护 表 ”， 进 行 确认 和 处 理 。 通 过 产品 维护 表 ， 加 强 对 停产 与 不 停产 检修 项 目的 管 
理 ， 使 设备 的 故障 或 隐患 ， 能 及 时 得 到 处 理 ， 并 将 有 关 信 息 及 时 反馈 给 “操作 方 ”。 

专职 点 检 员 根据 以 上 信息 ， 进 行 专职 点 检 的 关联 业务 是 : 

1) 修改 点 检 拉 术 标 准 、 润 滑 作业 标准 及 专职 点 检 计 划 表 。 
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积累 实践 经 验 维修 技术 标准 


修改 标准 点 检 技 术 标准 润滑 作业 标准 























润滑 作业 计划 


操作 点 检 专职 点 检 





定期 润滑 管理 表 
日 常 润滑 管理 表 


te 专职 点 检 计 划 表 编制 


精密 点 检 计 划 表 编制 
倾向 管理 计划 表 编 制 


运行 、 操 作 记录 确认 


点 检 路 线 疫 害 中 ， 要 考 人 | 点 检 路 线 的 设 定 
并 签名 ， 观 下 
行 回答 





Ds 停产 
















作业 提出 项 目 及 改善 项 目 





点 检 实 施 


补充 检修 计划 





点 检 结 果 分 析 

















维修 计划 的 制定 





设备 改善 、 改 良 研讨 、 
自主 管理 活动 


| 


图 A-2 设备 管家 体系 中 的 点 检 作 业 流程 





2) 编制 修订 检修 工程 项 目 表 。 

3) 修改 和 补充 备件 消耗 、 资 材 需 用 计划 。 

4) 对 企业 计划 值 、 相 关 指 标 、 停 产检 修 计划 提出 修改 意见 
5) 对 设备 、 资 材 (备品 备件 、 工 程 材料 )， 提 出 改善 意见 
6) 对 检修 工艺 及 有 关 维修 施工 器 具 的 使 用 ， 提 出 改进 意见 。 
7) 对 企业 的 设备 管家 管理 设备 的 制度 ， 提 出 改进 意见 。 
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第 十 三 条 ”专职 点 检 员 在 实施 点 检 的 同时 ， 应 结合 设备 劣化 倾向 管理 、 精 密 点 检 与 
技术 诊断 进行 。 根 据 已 制定 的 重要 的 状态 受 控 点 的 劣化 倾向 管理 、 精 密 点 检 计 划 及 设备 
运转 状况 的 特殊 要 求 ， 对 设备 进行 精密 点 检 和 劣化 倾向 管理 ， 并 做 好 记录 ， 进 行 定 量 
析 ， 掌 握 机 件 的 劣化 程度 ， 达 到 预知 维修 状态 的 目的 。 


第 4 登 ” 点 检 信 息 化 管理 标准 化 


第 十 四 条 ”点 检 管 理 设备 的 业务 流程 

专职 点 检 员 应 按 图 A-3 的 点 检 管 理 设备 的 业务 流程 来 开展 点 检 管 理 业 务 ， 认 真 履 
行 设备 管家 及 专职 点 检 员 的 职责 ， 并 执行 “设备 管家 制 ” 的 管理 制度 。 

第 十 五 条 点 检 信 息 化 台 账 管理 

1. 点 检 信 息 化 台 账 包括 : 基础 类 、 标 准 类 、 计 划 类 、 实 施 类 、 实 绩 类 及 管理 类 六 
大 类 的 相关 人 台 账 。 

1) 基础 类 台 账 ,包括 : 设备 编号 、 设 备 分 类 、 设 备 分工 、 检 修 分 工 、 各 类 考核 制 
度 等 ， 是 建立 点 检 各 类 信息 化 台 账 的 基础 。 专 职 点 检 员 的 基础 类 台 账 ， 必 须 认 真 建立 和 
健全 ， 原 始 资料 必须 搜集 完整 ， 以 正确 编制 点 检 用 的 各 种 标准 和 计划 类 人 台 账 。 

2) 标准 类 台 账 ， 是 对 设备 进行 点 检 、 维 护 、 修 理 、 技 术 管 理 等 标准 化 作业 的 基础 
与 重要 技术 依据 。 包 括 维修 技术 标准 、 点 检 技 术 标准 、 润 滑 作 业 标 准 、 维 修 作 业 标准 四 
大 标准 。 

3) 计划 类 台 账 ， 主 要 是 : 专职 点 检 计 划 表 、 日 常 点 检 计 划 表 、 精 密 点 检 计 划 表 、 
倾向 管理 计划 表 、 定 期 润滑 管理 表 、 日 常 润滑 管理 表 六 种 账 表 。 

4) 实施 类 台 账 ， 主 要 包括 : 检修 工程 计划 表 、 检 修 工程 综合 计划 表 、 工 程 委托 
单 、 备 件 修复 委托 单 和 工程 外 协 单 等 台 账 。 

5) 实绩 类 台 账 ， 分 为 : 点 检 实 绩 和 施工 实绩 两 大 类 台 账 。 点 检 实 绩 类 ， 包 括 : 点 
检 作 业 日 志 、 倾 向 管理 实绩 记录 、 精 密 点 检 实 绩 记录 和 各 级 每 月 设备 管理 研讨 会 的 分 析 
资料 等 ; 施工 实绩 类 ， 包 括 : 设备 维修 记录 表 和 资材 维修 档案 等 。 实 绩 类 台 账 必须 根据 
实绩 ， 实 事 求 是 认真 地 填写 清楚 ， 以 便 作为 作业 设备 运行 状态 的 原始 记录 。 

6) 管理 类 台 账 ， 主 要 分 为 : 工程 安全 管理 (各 动 火 证 、 安 全 确认 书 、 检 修 牌 ) 、 
备件 、 资 材 类 〈 机 旁 备件 台 账 、 资 材 申 请 采购 计划 ) 、 维 修 费 用 责任 成 本 管理 (月 备件 
消耗 实绩 统计 表 、 月 资材 消耗 实绩 统计 表 ) 、 资 产 维修 档案 管理 、 故 障 (事故 ) 管理 
(设备 事故 报告 表 、 月 故障 统计 汇总 ) 及 改善 项 目 与 自主 管理 类 ( 点 检 改 善 项 目 及 自主 
管理 汇总 表 ) 等 台 账 。 

2. 专职 点 检 员 对 点 检 信 息 化 台 账 ， 要 进行 系统 化 管理 ， 并 保持 其 完整 性 ， 确 保 所 
编制 的 台 账 不 错 、 不 漏 和 数据 正确 ， 并 分 类 编目 、 受 善 保 存 。 

3. 专职 点 检 员 要 按 “ 点 检 专 用 表格 管理 细则 ”的 要 求 ， 认 真 编制 、 填 写 、 管 理 点 
检 信 息 化 台 账 ， 并 在 点 检 活 动 中 照章 执行 ， 按 这 种 统一 的 业务 流程 开展 点 检 活 动 ， 为 下 
一 步 的 点 检 信 息 化 台 账 ， 进 行 计 算 机 管理 做 好 准备 。 
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附录 ”实用 点 检 管 理 资 料及 表格 











4. 专职 点 检 员 对 点 检 信 息 化 台 账 的 管理 ， 要 结合 点 检 实 绩 及 设备 状态 分 析 的 情况 ， 
不 断 总 结 提高 ， 定 期 加 以 修正 和 完善 。 特 别 是 对 标准 中 所 规定 的 点 检 部 位 项 目 内容 、 周 
期 等 提出 改进 意见 ， 进 行 必要 的 修改 ， 以 使 各 类 计划 、 标 准 等 更 切合 设备 的 实际 情况 。 

5. 专职 点 检 员 进行 点 检 信 息 化 台 账 管理 ， 应 与 认真 实施 点 检 、 停 产检 修 做 到 相 辅 
相 成 ， 在 点 检 活 动 中 ， 充 分 发 挥 信息 化 台 账 的 指导 作用 。 

6. 专职 点 检 员 要 根据 设备 点 检 后 的 状态 ， 制 定 设备 的 检修 计划 、 订 购 维修 备件 、 
资材 ， 防 止 过 维修 ， 以 降低 企业 的 维修 成 本 。 

第 十 六 条 ”点 检 信 息 化 台 账 管理 检查 项 目 及 内 容 






























































































































































































































































见 表 A-3。 
表 A-3 点 检 信 息 化 台 账 管理 检查 项 目 及 内 容 
序号 检查 项 目 检查 内 容 
” et 修改 审定 、 全 部 齐全 
> 润滑 管理 、 专 职 点 检 、 精 密 点 检 、 倾 向 管理 等 账 | ”全面 制 定 ， 按 计划 实施 ， 精 密 点 检 和 和 倾 
票 齐全 向 管理 项 目 完 成 率 在 90% 以 上 
3 不 停产 、 停 产 、 大 修 (长 停产 检修 ) 的 工程 计划 表 按 周期 制定 ， 实 施 要 规范 化 
4 点 检 记 录 、 润 滑 实绩 管理 、 维 护 修 理 的 记录 按 实际 记录 ， 记 录 规范 、 齐 全 
5 工程 委托 单 的 填写 和 统计 填写 规范 ， 按 实际 记录 、 统 计 
6 备件 、 资 材 的 申报 计划 有 依据 、 有 信息 ， 申 报 计划 要 齐全 
7 设立 在 机 旁 的 备品 配件 ， 物 、 账 、 卡 三 者 相符 台 账 齐全 ， 物 账 卡 三 者 相符 、 存 放 整 齐 
8 每 月 “月 故障 、 事 故 统计 、 记 录 、 分 析 ” 工 作 统计 正确 、 认 真 分 析 原 因 
9 建立 “维修 费 ” 台 账 按 月 统计 ， 填 写 认真 正确 
10 各 级 每 月 “设备 管理 研讨 会 ”的 资料 对 各 作业 线 ， 按 月 统计 分 析 ， 有 改进 对 策 
11 企业 设备 管家 体系 中 的 “专职 点 检 作业 日 志 ” 按 日 认真 详细 填写 ， 每 日 进行 检查 
12 维修 工程 的 安全 确认 、 三 方 挂牌 检修 安全 管理 安全 确认 书 、 挂 牌 签字 、 实 施 规范 
13 设备 自主 改善 项 目 管理 主 改善 项 目 ， 有 计划 、 有 实绩 记录 
14 执行 “设备 维修 分 工 协议 ”情况 有 协议 、 已 签订 ， 认 真 按 协议 执行 
15 参与 离线 的 零 部 件 修 复 及 修复 件 的 加 工 管理 有 计划 、 有 实绩 记录 





第 十 七 条 “专职 点 检 员 应 认真 总 结 历年 来 企业 作业 设备 故障 (事故 ) 处 理 的 经 验 ， 
持续 编写 “设备 故障 处 理 手册 ”。 将 一 些 典 型 设备 故障 〈 事 故 ) 的 处 理 经 验 能 相传 下 
来 ， 编 成 小 册子 和 “ 单 点 课 ”， 以 便 给 后 人 维修 设备 作为 借鉴 和 参考 ， 以 达到 快速 有 效 
地 处 理 故 障 ， 减少 企 业 产品 停产 时 间 的 目的 。 
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附录 A 企业 设备 管家 点 检 作 业 标准 化 细则 








第 5 童 点 检 组 织 停产 检修 管理 标准 化 


第 十 八条 ”由 点 检 组 织 的 作业 设备 检修 管理 标准 化 。 首 先 ， 要 有 在 停产 检修 模型 指 
导 下 的 “检修 作业 流程 的 标准 化 ” ， 可 按 以 下 的 科学 而 可 持续 的 步骤 实施 。 停 产检 修 的 
全 过 程 ， 其 作业 流程 标准 化 ， 大 致 可 以 分 为 以 下 “四 个 阶段 ”。 

1. “工程 委托 ”阶段 : 包括 工程 立项 、 准 备 及 工程 委托 ， 见 图 A -4。 

2. “工程 受理 ”阶段 : 包括 检修 方 以 工程 效率 班 为 窗口 进行 工程 受理 、 现 场 勘 查 、 
工程 调查 、 编 制 “ 工 程 施 工 进度 表 ” 及 召开 “停产 检修 会 议 ” 等 ， 见 图 A -5。 
























































ial 检修 方 的 工程 效率 班 是 工程 委托 单 的 受理 窗口 


落实 检修 项 目 所 需 的 各 品 配件 和 维修 材料 工程 委托 提前 量 ， 停 产检 修 为 施工 前 10~20 天 


Si 工程 委托 提前 量 ， 大 修 〈 长 停 修 ) 为 施工 前 60 天 


专职 点 检 员 按照 审定 结果 ， 开 有 具 工程 委托 单 按照 委托 项 目的 情况 ， 将 其 分 配给 相应 的 施工 组 


ge A nas 检修 施工 组 有 必要 到 项 目的 实地 去 作 工程 调查 


检修 组 长 汇总 编制 “工程 施工 计划 表 ” 初 稿 检修 方 按 委 托 项 目 编制 “工程 施工 进度 表 ” 


编制 经 三 方 平 衡 后 正式 的 “工程 施工 计划 表 ” 由 设备 管家 准备 组 织 三 方 参加 的 停产 检修 会 议 


专职 点 检 员 正式 提出 检修 项 目 “ 工 程 委 托 单 ” 停产 检修 会 议 的 召开 ， 将 协商 一 致 的 纪要 发 出 








经 由 作业 线 设备 管家 组 长 递交 给 检修 方 专职 点 检 员 负责 ， 准 备 停产 检修 当日 时 会 内 容 


图 A-4 专职 点 检 “ 工 程 委 托 ” 流 程 图 A-5 检修 方 “ 工 程 受理 ”流程 
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附录 ”实用 点 检 管 理 资 料及 表格 








3. “工程 实施 ”阶段 : 这 个 阶段 又 可 分 为 “开展 流程 ”和 “验收 流程 ”。 
检修 “工程 实施 ”的 开展 流程 ， 见 图 A -6。 








停产 检修 当日 的 早上 碰头 会 〈 即 停产 早 会 ) 检修 方 主持 ， 维 护 权 益 ， 检 查 施 工 安全 


点 检 方 、 检 修 方 、 操 作 方 ， 三 方 同时 进入 现场 


点 检 方 确认 : 检修 必须 办 的 手续 已 完备 





点 检 方 主持 ， 检 查 作 业 方 的 停产 和 检修 方 的 准备 操作 方 确认 : 检修 安全 必须 条 件 已 具备 


操作 方 确认 : 工程 检修 的 停产 条 件 已 准备 完毕 点 检 方 向 检修 人 员 作 安 全 要 点 的 交待 


检修 方 确 认 : 工程 检修 的 施工 条 件 已 全 部 到 位 检修 方 实施 危险 预知 活动 和 安全 小 看 板 


骂 
半 
潭 
营 
右 


实施 三 方 安全 确认 和 挂牌 ， 确 保 检修 项 目的 安全 检修 开始 后 的 施工 安全 和 质量 跟踪 检查 











适当 的 时 候 召 开 停产 检修 中 间 协 调 会 议 





图 A-6 检修 “工程 实施 ”六 时 


检修 “工程 实施 ”的 验收 流程 ， 见 图 A -7。 








检修 工程 项 目 作业 结束 ， 三 方 联络 会 议 


点 检 、 操 作 、 检 修 三 方 确 认 到 相关 地 点 履行 摘牌 





操作 方 主持 ， 检 查 问题 的 工程 检修 是 否 已 经 达成 操作 方 检查 外 观 并 准备 实施 试车 ， 确 认 检 修 质量 


/ | 


施工 方 确认 : 按 工 时 工序 表 的 要 求 ， 已 全 部 完成 由 点 检 主 持 、 操 作 方 从 单 体 试车 开始 到 联动 试车 





点 检 方 确认 : 施工 进度 、 安 全 等 要 求 ， 基 本 达成 检修 方 整理 工 器 具 、 清 理 检 修 现 场 ， 保 证 30min 


三 方 确认 : 在 工程 委托 单 及 工时 工序 表 上 签字 














图 A-7 检修 “工程 实施 ”的 验收 流程 


4.“ 工 程 记 录 ” 阶 段 : 这 是 企业 最 薄弱 的 环节 ， 普 遍 的 是 能 干 但 不 能 记录 。“ 工 程 
记录 ”阶段 流程 见 图 A - 8。 

综 上 所 述 ， 是 点 检 组 织 的 作业 设备 检修 管理 “内 容 ” 上 的 标准 化 ， 它 已 经 涵盖 了 停 
产检 修 的 全 过 程 ， 进 一 步 汇总 其 作业 流程 标准 化 的 “四 个 阶段 "， 体 现在 对 “时 间 ” 上 的 
标准 化 有 明确 的 要 求 〈 见 图 2.6- 14， 中 间 “0” 点 ， 表 示 停 产检 和 修 当天 的 起 始点 ) 。 











DL 
O) 


2 





附录 A” 企业 设备 管家 点 检 作 业 标准 化 细则 ”各 





工程 记录 按 检 修 工程 的 “5W1H” 要 素 认真 详细 记录 点 检 方 : 工程 施工 综合 进度 表 、 检 修 资材 消耗 表 等 
操作 方 : 安全 检查 巡查 记录 表 、 消 防 保卫 巡查 记录 表 | | 检修 方 : 维修 记录 表 、 施 工 计划 进度 表 ， 用 户 满意 度 


最 后 三 方 在 各 自 的 工程 记录 上 签字 ， 将 维修 记录 表 、 维 修 资 材 实绩 消耗 表 等 相关 的 检修 项 目 记 录 归 资产 维修 档案 





图 A-8 “工程 记录 ”阶段 流程 





第 6 章 专职 点 检 的 培训 与 测试 


第 十 九条 ”为 了 确保 作业 线 设备 的 基础 保障 ， 对 企业 设备 管家 体系 中 的 各 类 点 检 人 
员 的 系统 培训 ， 是 极其 重要 的 工作 。 因 为 ， 他 们 是 设备 的 直接 管理 者 ， 是 推进 “预知 
状态 、 超 前 管理 ”的 关键 。 因 此 ， 对 操作 点 检 、 专 职 点 检 ， 必 须 进 行 有 针对 性 的 专业 
培训 ， 以 满足 产品 不 断 发 展 的 需要 ， 确 保 产品 作业 的 安全 、 顺 行 。 

第 二 十 条 ”设备 点 检 员 培训 的 目标 ， 应 是 增强 其 适应 市 场 经 济 的 管理 思想 和 意识 理 
念 ， 以 及 增强 其 点 检 专 业 技能 和 管理 业务 素质 ， 以 进一步 提高 点 检 的 效率 和 作业 质量 ， 
不 断 减 少 产品 作业 线 的 停产 时 间 ， 降 低 设备 故障 的 维修 费用 ， 保 持 作业 设备 的 功能 和 精 
度 ， 确 保 企业 作业 设备 的 安全 、 顺 行 。 

第 二 十 一 条 “在 应 知 、 应 会 水 平 测试 、 技 能 强化 培训 及 资格 认证 的 基础 上 ， 应 会 同 
相关 培训 部 门 ， 编 制 切 合 企业 产品 设备 实际 的 专职 点 检 员 管理 、 技 能 水 平 的 培训 大 纲 ， 
以 进一步 提高 专职 点 检 员 队伍 的 整体 素质 。 同 时 ， 定 期 进行 专职 点 检 员 的 资格 升级 考试 
与 复 证 工作 ， 实 现 对 专职 点 检 员 资格 确认 的 规范 化 和 动态 管理 。 
第 二 十 二 条 ”针对 产品 作业 线 设备 的 外 协 承包 作业 情况 ， 如 : 设备 点 检 、 维 护 、 检 
修 管理 中 暴露 出 来 的 问题 ， 为 此 应 将 外 协 承包 作业 的 设备 点 检 信 员 等 ， 一 并 纳入 企业 设 
备 管家 的 管理 轨道 。 同时， 切实 抓 好 这 些 外 协 承包 作业 人 员 的 设备 点 检 水 平 测试 工作 ， 
通过 测试 来 进行 上 岗 考 核 和 确定 对 这 些 人 员 系 统 培训 的 大 纲 。 通 过 吸纳 和 培训 ， 来 稳 住 
外 协 承包 作业 的 人 员 ， 确 保 企 业 外 协 工作 的 顺畅。 

第 二 十 三 条 ”根据 “预知 状态 维修 ”的 要 求 ， 检 查 专职 点 检 员 的 点 检 检 测 手段 、 
技术 方法 、 业 务 素质 等 ， 是 否 已 落后 于 形势 发 展 的 需求 。 若 要 真正 把 握 设备 的 运行 状 
态 ， 实 现 预 知 状态 维修 ， 必 须 给 作业 线 设备 管家 体系 ， 配 备 以 适量 的 在 线 检测 、 诊 断 手 
段 ， 同时， 进一步 加 强 对 专职 点 检 员 的 诊断 技术 的 培训 。 

第 二 十 四 条 ”建立 专职 点 检 员 “职务 ”和 “资格 ”的 双轨 制 管理 ， 其 内 容 为 : 

1 今后 对 专职 点 检 员 的 “资格 ”不 作 专门 培训 ， 凡 符合 “资格 ”者 ,可 由 本 人 提 
出 申请 ， 作 业 线 领导 的 推荐 ， 在 业绩 考察 的 基础 上， 参加 “资格 ”评审 考试 ， 成 绩 合 
格 者 并 经 综合 评定 后 ， 由 企业 主管 部 门 ， 颁 发 “等 级 资格 证 书 "。 专 职 点 检 员 具备 “等 
级 资格 ”后 ， 进 一 步 遵 从 国家 质 检 总 局 的 “职业 资格 考核 鉴定 工作 安排 ”的 要 求 。 

2 专职 点 检 员 必须 获得 国家 相应 的 点 检 资 格 认证 书 ， 严 格 按 作业 线 配置 上 岗 ， 并 
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W 将 y， 附录 ”实用 点 检 管 理 资料 及 表格 








与 “为 产品 服务 、 使 用 户 满意 ”的 绩效 和 薪酬 挂钩 。 实 行 这 种 制度 ， 可 以 为 设备 管家 
体系 明确 努力 目标 ， 使 各 类 点 检 人 员 的 精力 ， 集 中 到 创造 业绩 和 提高 自身 业务 能 力 上 
来 ， 从 而 有 效 地 促进 其 岗位 竞争 意识 和 确保 基础 保障 作用 的 效果 。 

第 二 十 五 条 结合 设备 特点 和 现行 的 设备 管理 制度 与 管理 实际 ， 进 一 步 完 善 “ 设 
备 点 检 管 理 手册 ”作为 “点 检 员 资格 培训 教材 "， 使 之 成 为 具有 特色 的 专职 点 检 员 培训 
教材 ， 为 今后 专职 点 检 员 的 资格 培训 和 自学 成 才 创 造 条 件 。 


第 7 音 点 检 作 业 标 准 化 的 推进 


第 二 十 六 条 ”企业 推进 的 组 织 机 构 

成 立 企业 “点 检 作业 标准 化 推进 委员 会 "， 正 副 主 任 委 员 由 企业 的 设备 经 理 、 分 管 
设备 工作 的 领导 、 企 业 设备 管 理 部 门 部 长 担任 ， 委 员 由 企业 设备 管理 部 门 有 关 管 理 处 室 
及 各 作业 线 设备 管家 体系 代表 组 成 。“ 点 检 作 业 标 准 化 推进 办 公 室 ”可 设 在 企业 的 企管 
部 或 工会 系统 下 。 

第 二 十 七 条 ”职责 

一 、 企 业 “ 点 检 作 业 标 准 化 推进 委员 会 ”职责 

1. 负责 组 织 、 领 导 企 业 “ 点 检 作 业 标准 化 推进 办 公 室 ”及 各 作业 线 的 点 检 作 业 标 
准 化 推进 工作 。 
2. 负责 对 企业 点 检 作 业 标 准 化 推进 工作 的 重大 决策 及 工作 计划 的 审议 。 
3. 负责 召开 企业 点 检 作 业 标 准 化 推进 工作 会 议 及 全 体委 员 会 议 。 
4. 审 





















































定 企业 点 检 作 业 标 准 化 推进 工作 中 的 先进 集体 及 个 人 的 表彰 、 奖 励 方案 。 
\、“ 点 检 作 业 标 准 化 推进 办 公 室 ”职责 

1. 在 企业 推进 委员 会 的 领导 下 ， 负 责 日 常 的 点 检 作 业 标 准 化 工作 的 推进 。 

2. 负责 对 各 作业 线 设备 的 专职 点 检 员 的 标准 化 作业 情况 进行 现场 检查 。 

3. 对 企业 范围 内 发 生 的 重大 “点 检 作业 ”事故 进行 调查 ， 及 时 牵头 组 织 讨论 、 齐 
析 ， 提 出 下 一 步 推进 工作 方案 。 

4. 推进 专职 点 检 员 队伍 整体 素质 的 再 提高 ， 做 好 “优胜 劣 汰 ”工作 ， 优 化 队伍 ， 
把 点 检 员 引导 到 有 激励 机 制 的 竞争 中 去 ， 不 断 提 高 其 自身 技能 及 管理 业务 素质 ， 充 分 调 
动 各 级 点 检 员 的 工作 积极 性 ， 以 创造 更 好 的 点 检 效 果 。 

5. 组 织 实施 “专职 点 检 员 ”资格 认证 工作 。 

第 二 十 八条 “点 检 作 业 标 准 化 ”的 评比 与 推进 

1. 企业 的 设备 部 ， 代 表 企业 “点 检 作 业 标 准 化 推进 办 公 室 ”， 每 月 不 定期 对 企业 各 
作业 线 设备 系统 专职 点 检 员 的 标准 化 作业 情况 ， 进 行 评 比 与 推进 ， 对 每 次 抽查 都 能 按 
“点 检 作 业 标 准 化 ”作业 的 专职 点 检 员 ， 了 予以 表 束 ， 并 与 作业 线 领导 的 工作 业绩 挂钩 ， 
以 “ 正 激励 ”的 方式 ， 鼓 励 先 进 ， 调 动 积极 性 。 

2. 对 评比 出 “点 检 作 业 标准 化 ”不 标准 的 问题 ， 在 企业 作业 线 的 看 板 上 公示 ， 并 
责成 作业 线 设备 管家 体系 作出 整改 ， 限 期 验收 。 
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附录 A” 企业 设备 管家 点 检 作 业 标准 化 细则 ”各 








3. 各 设备 部 门 室 (作业 线 领导 )， 要 加 强 对 专职 点 检 员 标准 化 作业 的 指导 和 服务 ， 

要 建立 专职 点 检 员 “点 检 作 业 标 准 化 ”优秀 案例 档案 ， 并 记录 在 案 作为 专职 点 检 员 业 

绩 考核 的 依据 之 一 。 

4. 对 于 屡次 “点 检 作 业 标 准 化 ”评比 ， 都 在 未 三 位 的 专职 点 检 员 ， 作 为 今后 专职 

点 检 员 “资格 认证 ”的 降级 依据 之 一 。 

第 二 十 九条 ”表彰 与 奖励 

1. 以 人 为 本 ， 要 适应 市 场 经 济 环境 ， 加 强 对 专职 点 检 员 队伍 标准 化 作业 意识 和 优 
胜 劣 汰 、 竞 争 上 岗 的 教育 ， 对 点 检 队 伍 实 行动 态 管理 ， 形 成 竞争 机 制 和 氛围 。 

2. 管理 引导 分 配 ， 分 配 促 进 管 理 。 各 部 门 室 (作业 线 领导 ) 要 严 字 当头 ， 强 化 点 

从 作业 标准 化 的 评比 、 表 彰 力度 ; 要 改变 传统 的 、 习 惯 的 对 员工 惩治 、 扣 奖金 等 “ 负 

激励 ”的 工作 作风 ， 要 鼓励 先进 , “榜样 的 力量 是 无 穷 的 ”， 要 充分 调动 广大 员工 的 积 

极 性 ， 以 先进 来 带动 落后 面 ， 使 企业 点 检 作 业 管 理 登 上 快车 道 。 

3. 树立 “点 检 作 业 标准 化 ”中 涌现 出 来 优秀 点 检 员 典型 ， 给 予 表 彰 和 奖励 ， 并 总 

结 、 推 广 他 们 的 工作 经 验 ， 编 制 成 小 册子 ， 作 为 广大 员工 的 “ 单 点 课 ” 教 材 。 

第 三 十 条 ”其 他 事项 
一 、 设 备 管家 体系 实施 “标准 化 作业 ”的 八 项 基本 内 容 

. 基准 标准 规范 化 。 

. 行为 动作 规范 化 。 

. 安全 工作 标准 化 。 

. 管理 方法 标准 化 。 

. 工作 时 间 标 准 化 。 

. 工件 程序 标准 化 。 

. 服装 标志 标准 化 。 

. 礼仪 环境 标准 化 。 

二 、 企 业 作业 现场 “标准 化 作业 ”活动 时 ， 这 组 “47285135” 数 字 代 码 的 含义 

4 一 一 实施 作业 要 按 P、D、C、A 循环 的 四 个 阶段 ; 

7 一 一 推进 标准 化 作业 的 七 种 基本 方法 ; 

2 一 一 要 考虑 符合 两 类 标准 ， 即 技术 、 作 业 标 准 和 制度 、 管 理 标准 ; 

8 一 一 标准 化 作业 的 八 项 基本 内 容 ; 

51 一 一 5W1H， 安 排 作 业 的 落实 (何事 、 何 时 、 何 人 、 何 地 、 何 因 和 如 何 做 ); 
51Z0， 作 业 目 标的 五 个 一 和 一 个 零 (安全 第 一 、 质 量 第 一 、 效 率 第 一 、 一 
流标 准 、 一 流 业 绩 和 事故 为 零 ) ; 

3 一 一 三 个 确 字 (确认 、 确 信 、 确 实 ) 、 三 方 确认 (操作 方 、 点 检 方 、 检 修 方 ) ; 

5 一 一 5M +5S， 思 考 改 进 的 五 个 方向 ( 人员 、 机 具 、 原 料 、 方 法 、 环 境 ); 作业 完 
成 后 五 个 结尾 ( 整理、 整顿、 清扫 、 清 洁 、 素 养 ) 。 
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附录 B 


点 检 基 本 业务 表格 管理 细则 是 指 “ 专 职 点 检 员 专用 表格 及 台 
体系 中 “专职 点 


设备 管家 








扣 检 基本 业务 表格 管 


第 1 全 





全局” 
WD 


一 、 实 施 “ 管 理 细则 ”的 目的 


在 企业 建立 了 





“设备 管家 体系 ” 





以 及 国家 质量 


检 员 ” 





二 、 实 施 “ 管 理 细则 ”的 意义 








的 一 项 基本 责 


任 规定 。 








则 











账 管理 细则 ”， 


理 细 则 


是 企业 


后 ， 本 细则 适用 于 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 员 ， 
时 监督 总 局 正在 实施 的 企业 点 检 资 质 培 训 中 ， 将 来 要 去 企业 担任 “高 级 点 
岗位 职责 以 上 的 点 检 员 o 


通过 专职 点 检 员 对 作业 设备 管理 的 “专用 表格 及 台 账 ”编制 、 对 点 检 设 备 的 认真 
实施 和 点 检 实 绩 的 记录 管理 ， 为 “专职 点 检 员 专用 表格 及 台 账 ”的 进一步 按 计 划 实 施 、 
将 点 检 实 绩 等 输入 计算 机 和 实现 计算 机 “无 纸 化 ”的 管理 做 准备 。 这 将 会 有 利于 企业 
的 “设备 管家 体系 ”提升 管理 设备 的 业务 水 平和 提高 管理 设备 的 工作 效率 。 


第 2 全 


一 、 专 职 点 检 员 专用 表格 及 台 





表 B-1 专职 点 检 员 专用 表格 及 





“专职 点 检 员 专用 表格 及 台 


账 的 分 类 、 编 制 依据 和 编制 内 容 ， 


账 ” 的 分 类 、 作 用 和 分 管 


见 表 B-1。 


台 账 的 分 类 、 编 制 依据 和 编制 内 容 









































































































































序号 | 分 类 | 表格 名 称 编制 依据 编制 内 容 分 管 备注 
(1) 维修 | 制造 厂家 提供 的 
技术 标 六 ”| 使 用 说 明 书 、 图 样 、 电机、 变压器 等 管家 体系 中 的 设 
六 和 维 | 零 部 件 次 专用 设备 及 其 易 损 | ”企业 设备 | 备 工程 师 编制 A 
修 按 术 “| 参考 国内 外 同类 | 件 、 材质 、 磨 损 量 ,| 管理 部 门 及 | B 类 设备 ， 企 业 设 
“2) 专用 维 | 设备 或 使 用 性 质 相 | 更 换 周期 ， 点 检 方 | 各 技术 室 “| 备 管理 部 门 审核 、 
基 | 他 技术 ”| 类 似 设备 的 维修 技 | 法 及 周 } 设备 主管 批准 
1 | 准 | 术 管理 参数 
类 维修 技术 标准 机 械 点 检 十 大 要 a 
部 分 技术 图 样 和 | 素 ; 压力 、 流 量 、 ,设备 管家 体系 中 
| lt Re 的 专职 点 检 员 编 
(2) 点 检 | 说 明 书 温度 、 汇 漏 、 给 脂 | 三位一体 制 ， 管 家 中 的 设备 
技术 标准 实际 经 验 结果 状况 、 异 音 、 振 动 、 的 点 检 方 es 
同类 设备 的 推荐 | 旬 裂 ( 腐 他 )、 府 ee 
技术 管理 参数 中、 松弛 等 
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附录 B 点 检 基 本 业务 表格 管理 细则 
( 续 ) 
序号 | 分 类 | ”表格 名 称 编制 依据 编制 内 容 分 管 备注 
设备 使 用 说 明 书 、 
图 样 资料 本 
| 润滑 方式 、 油 脂 设备 管家 体系 中 
i 人 
(3) 润滑 | 导 生 全 由 下 加 | 名称、 加 油 点 数量 .| 三 位 一 体 | 的 专职 点 检 员 编 
作业 标准 贷 、 冬 狗 积 过 “| 加 油 量 、 加 油 周 期 、| 的 点 检 方 “| 制 ， 管 家 中 的 工程 
基 企业 公车 < Al | 化 验 周期 等 师 审核 、 批 准 
国民 门 推 荐 的 设备 润滑 
和 及 油脂 使 用 技术 标准 
设备 图 样 资料 说 
(4) 维修 | 明 书 各 类 施工 方案 .| 放 工 广 ”| 施工 方 编制 、 专 
作业 标准 实际 施工 经 验 结 果 | 安全 措施 、 技 术 要 求 方 | 职 点 检 员 汇总 
维修 技术 标准 
了 点 检 员 靠 五 
(1) 点 检 0 三 位 一 体 中 的 专 
计划 划 类 维修 技术 标准 。 | 各 对 各 天 闫 是 仙 | 点 检 方 | 职 点 检 员 编制 ， 作 
1) 专职 点 | 点 检 技 术 标准 。 | 条 员 状 故 受 入 点 实 | “| 业 线 作 业 长 或 管家 
检 计 划 表 备 有 的 状态 受 控 轧 实 组 长 审核 
施 静 态 、 动 态 的 点 检 
作业 操作 人 员 进 有 
人 和 三 位 一 体 中 的 作 
2) 日 常 点 | 维修 技术 标准 点 es 点 检 方 | 业 操作 员 编 制 ， 作 
检 计 划 表 “| 检 技 术 标准 对 、 区 从 村 而 、| 凡 科 万 | 珊 线 作业 长 或 管家 
周期 调整 ， 简 单 修 ee 
复 件 更 换 等 - 的 
三 位 一 体 中 的 专 
E 点 检 周 期 大 于 1 年 职 点 检 员 编制 ， 工 
精密 点 | 维修 技术 标准 点 de Sl 
seg te 以 上 的 离线 、 在 线 | 点 检 方 “| 程 技术 人 员 配 合 ， 
让 省 一 ee 解体 点 检 作业 线 作 业 长 或 管 
2 划 家 组 长 审核 
设备 补 油 周期 大 
于 1 个 月 的 润滑 点 ， 
润滑 作业 标准 “| 包括 ， 补 给 油 量 周 | 点 检 方 “| 同上 
月 、 更 换 油 的 周期 、 
油 质 检验 周期 等 
5) 日 常 泣 | yop po 设备 补 油 周 期 小 | ,。 作业 操作 员 编 制 ， 
滑 管理 表 润滑 作业 标准 | 于 1 个 月 的 润滑 点 ”| ， 点 检 方 | 专职 点 检 员 审核 
对 A、B 类 设备 专职 点 检 员 纺 
人 (关键 、 重 要 设备 ) 制 , 管家 组 长 汇 
理 精密 点 | 维修 技术 标准 。 | 上 的 状态 受 控 点 ,| 点 检 方 “| 总， 作业 长 审核 
给 计划 雪 ”| 点 检 技 术 标准 。 | 设备 管家 必须 要 实 | “|A、B 类 设备 ,要 
二 施 倾向 管理 及 定期 求 每 台 单机 两 类 点 
精密 点 检 检 项 目 必须 >2 个 
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附录 ”实用 点 检 管 理 资 料及 表格 
















































































































































































( 续 ) 
序号 | 分 类 | 表格 名 称 编制 依据 编制 内 容 分 管 备注 
点 检 后 的 结 
(2) 施工 | 年 需 沁 再 09， 划 |， 企业 设备 的 不 信 
计划 类 7 产 、 停 产 和 大 修 | 上 从 上 管家 组 长 汇总 ， 
1) 失修 于 | ”而 商 潭 检 总 度 | 区 停 声 格 修 ) 的 工 | 作业 长 审核 平衡 
程 计 划 表 a “从 | 程 计划 项 目 
2) 检修 工 机 、 电 、 仪 、 土 、 以 机 为 主体 ， 实 
程 综 合 计 | 检修 工程 计划 表 | 炉 、 自 动 化 等 产品 | ”作业 区 | 施 检修 工程 量 的 
划 表 综合 计划 平衡 平衡 
由 作业 线 授 术 
2 划 - 分 修 十 程 综 会 1 业 线 授权 ， 
。 ,2 工程 和 0 各 类 修理 、 项 目 “| 点 检 方 | 由 专职 点 检 员 实施 
委托 
. 专职 点 检 编 制 
4) 备件 修 修复 内 容 ， 要 求 , 
各 类 修复 件 ee 点 检 方 “| 作业 长 审核 ， 备 件 
复 委托 单 修复 周期 等 站 管理 把 关 
5) 工程 外 | yoy pp ee dt tt 
We 各 类 外 协 项 目 外 协 修理 项 目 点 检 方 ”| 作业 长 审核 ， 设 备 
管理 把 关 
设备 动静 态 状 况 
ee I 结果 专职 占 检 = 
天 须 兴 占 检 七 占 检 一 山 安 点 检 从 扩 榨 册 亿 
1) 点 检 作 | 点 检 计 划 点 检 一 天 作业 安 | ， 点 检 方 | 录 ， 管 家 组 长 审核 
vs 排 情况 
i 故障 处 理 情况 
2) 倾向 管 
理 实绩 记录 、| ”倾向 管理 、 精 密 | ”实绩 记录 整理 Ba 专职 点 检 员 纺 
精密 点 检 实 | 点 检 计 划 表 各 类 测定 记录 人 制 ， 管 家 组 长 审核 
实 绩 记 录 
3 绩 
| 3) 各 级 设 0 专职 点 检 员 编 
备 管理 每 月 | 改善 项 目 ， 周 期 管 | 汇总 各 类 设备 业 | ”点 检 方 “| 制 、 管 家 组 长 审核 
实绩 综合 分 0 务 管理 情况 入 作业 长 编制 
析 报 告 表 全 人 四 管理 组 审核 
(2) 施工 按照 作业 线 上 单 
实绩 类 ee 机 设备 维修 时 ， 根 | ， we. 施工 方 编制 
1) 设备 维 | “各 类 维修 的 项 目 ”| 据 状态 受 控 点 维修 | ”点 检 方 ”| 专职 点 检 员 审核 
修 记录 表 实绩 情况 ， 分 别 填写 
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附录 B 点 检 基 本 业务 表格 管理 细则 
( 续 ) 
序号 | 分 类 | 表格 名 称 编制 依据 编制 内 容 分 管 备注 
状态 受 控 点 的 维 
4、 电 关 关键 没 各 | 修 管 理 内 容 : 专职 点 检 员 编制 
实 | | 国耻 放 工程 技术 人 员 
，| 荣 | 2) 资产 维 | 的 状态 受 控 点 的 动 | “及 晤 于 履 计 | | | 训 
” | 亲 | 修 档案 态 、 静 态 维修 过 程 a 和 
类 . 改善 改良 项 目 管家 组 长 
. 精密 点 检 记 录 认可 
. 润滑 管理 实绩 
(1) 安全 
管理 类 各 乡 
可 有 条 各 约 | 维修 工程 委托 项 | ， 按 需求 的 要 求 内 | jj | 专职 点 检 员 负责 
让 安全 确认 | 日 及 环境 的 需求 。 | 容 填写 局 检 方 | 办 理 和 监督 实施 
工程 检修 牌 
(2) 资材 
管理 类 
| 机 旁 常用 备件 管 | 账 、 物 、 卡 要 求 | ，， 专职 点 检 员 编制 
本 理 情况 一 到 只 检 方 | 操作 方 协助 
三 
台 账 
工程 维修 及 各 类 | 资材 包括 :备品 
座 材 日 2 J 员 乡 
2) 资材 申 | 计划 上 提 及 所 必需 | 配件 和 维修 材料 的 | 点 检 方 |， 专职 点 检 员 编 
请 采购 计划 的 物品 总 和 制 ， 管 家 组 长 审核 
管 
|、 | 9 下 从 
类 成 本 管理 类 Ne 
测 | 采购 
月 资材 计 | 按 计划 采购 和 实 | ， 汪 加 测 冰 可 乔 由 | wj | 专职 点 检 员 编 
划 统 计 表 、| 际 消耗 编制 ke 已 科 万 | 制 ， 管 家 组 长 审核 
月 资材 实绩 
消耗 表 
(4) 故障 、 
事故 管理 类 ; op eo 
2 | 企业 设备 故障 管 | 根据 故障 、 事 故 | ，,。、 专职 点 检 员 纺 
设备 事故 记 | 全 2 | 
让 扩 | 理 制度 的 实绩 记录 汇总 制 ， 管 家 组 长 审核 
障 统计 表 
(5) 改善 
及 自主 管理 类 I 
| | 改善 计划 、 完 成 
扩 名 多 全 页 相关 的 点 检 员 
设备 管家 | 企业 各 项 相关 的 | 让 鲍 ， 织 安 入 于 点 栓 广 | 专职 点 检 员 编 





制 ， 管 家 组 长 审核 
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二 附录 “实用 点 检 管 理 资料 及 表格 








二 、“ 专 职 点 检 员 专用 表格 及 台 账 ”建立 的 依据 

根据 : 企业 “产品 作业 线 和 普通 作业 线 上 设备 状态 受 控 点 ”的 状态 ; 维修 、 故 障 
和 事故 实绩 分 析 中 发 现 的 规律 ;必须 由 企业 “设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 员 ”实施 必 
要 的 作业 和 设备 运行 中 总 结 出 作业 设备 经 常 检查 项 目 、 内 容 等 要 求 ， 将 以 上 内 容 汇总 而 
成 的 基准 类 、 计 划 类 、 实 绩 类 和 管理 类 四 大 类 的 点 检 基 本 业务 “表格 ”， 是 专职 点 检 员 
实施 该 台 设 备 点 检 时 所 必需 的 项 目 。 再 将 同类 型 的 “表格 ”装订 起 来 ， 即 称 之 为 该 台 
设备 的 “ 台 账 ” 。 这 就 是 “专职 点 检 员 专用 表格 及 人 台 账 ”的 内 容 。 

三 、“ 专 职 点 检 员 专用 表格 及 台 账 ”管理 的 推进 

“专职 点 检 员 专用 表格 及 台 账 ”的 内 容 、 规 格 统一 以 后 ,企业 “设备 管家 体系 ”中 
的 “专职 点 检 员 ”， 应 对 所 管辖 的 设备 或 再 新 添 的 作业 设备 ， 一 律 按 统一 要 求 ， 使 用 上 
述 的 表格 ， 即 指 : 要 按 维修 技术 标准 〈 机 械 ) 、 点 检 技 术 标 准 、 润 滑 作业 标准 和 维修 作 
业 标 准 四 类 基准 、 计 划 类 、 实 绩 类 和 管理 类 四 大 类 管理 标准 等 来 实施 。 这 点 应 作为 一 项 
基本 责任 规定 来 对 待 。 


第 3 音 “专职 点 检 员 专用 表格 及 台 账 ”的 内 容 要 求 


首先 明确 表格 及 台 账 的 内 容 要 求 如 下 ， 而 14 种 表格 填写 说 明 详 见 附录 C。 

一 、 维 修 技术 标准 (机械) 要 求 记录 

作业 设备 及 装置 名 称 、 部 位 简 图 、 和 零件 名 称 、 材 质 、 维 修 标准 (包括 图 样 尺 寸 、 
图 样 间隙、 劣化 极限 的 容许 量 ) 、 点 检 方 法 和 点 检 周 期 (或 更 换 或 修理 周期 )， 其 中 有 
“检修 方 ”要 特别 注意 的 事项 及 零 、 部 件 要 素 等 。 

二 、 点 检 技 术 标准 (M、E、I 通 用 ， 即 机 、 电 、 仪 通用 ,下 同 ) 要 求 记录 

根据 企业 作业 设备 各 部 位 的 结构 特点 ， 详 细 地 规定 了 专职 点 检 员 点 检 作 业 的 基本 二 
项 ， 包括: 点 检 部 位 、 点 检 项 目 、 点 检 内 容 、 点 检 周 期 、 点 检 分 工 、 设 备 点 检 时 的 状 
态 、 点 检 方 法 、 点 检 技 术 标 准 等 。“ 点 检 技 术 标 准 ” 是 各 个 点 检 员 对 设备 进行 预防 检查 
的 依据 ， 是 编制 各 种 点 检 计 划 的 基础 。 

三 、 润 滑 作业 标准 (M、E、I 通 用 ) 要 求 记录 

“润滑 作业 标准 ”是 企业 设备 管家 实施 设备 润滑 工作 的 依据 ， 详 细 规 定 了 润滑 设备 
的 名 称 、 闭 置 名 称 及 对 其 管辖 的 润滑 作业 的 基本 事项 ， 包 括 润 请 部 位 、 润 滑 方式 、 油 脂 
有 牌号、 润滑 点 数 、 润 滑 的 补给 油 量 与 补 油 周 期 (或 润滑 的 更 换 油 量 与 更 换 周期 )， 以 及 
润滑 作业 的 分 工 (操作 、 专 职 和 检修 人 员 ) 等 。 

四 、 维 修 作 业 标 准 (M、E、I 通 用 )、“ 工 时 工序 表 ” 及 “维修 记录 统计 表 ?” 

要 求 记 录 

“维修 作业 标准 ”是 用 “工时 工序 表 ” 的 形式 来 体现 的 。“ 维 修 作业 标准 ”的 形 

成 ， 有 一 个 过 程 ， 即 先 有 “工时 工序 表 ”， 他 是 记录 每 个 维修 点 的 作业 记录 ， 积 累 了 知 
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附录 B ”点 检 基 本 业务 表格 管理 细则 “本 < 








干 个 “工时 工序 表 ” 后 ， 就 可 以 进行 定量 研讨 会 ， 通过 研讨 后 确定 比较 合理 的 定额 ， 
这 就 是 “维修 作业 标准 ”。 

设备 维修 工程 的 “工时 工序 表 ” 要 求 记录 : 以 企业 产品 作业 线 及 普通 作业 线 中 的 
单 台 、 单 机 设备 为 单位 ， 专 职 点 检 员 对 所 管辖 设备 的 维护 、 修 理 、 更 换 等 工程 项 目的 名 
词 、 内 容 、 类 别 (不 停产 、 停 产 、 大 修 〈 即 长 停产 检修 ) 、 周 期 、 非 周期 作业 等 ) 特别 
是 维修 作业 的 “工时 ”和 “工序 ”等 ， 要 认真 地 填写 。 维 修 工 程 及 检修 情况 ， 工 时 工 
序 的 实绩 情况 ， 每 年 进行 一 次 总 结 ， 有 利于 专职 点 检 员 素质 的 提高 。“ 工 时 工序 表 ” 是 
对 国内 外 许多 优秀 企业 实施 的 相关 表格 的 归纳 、 汇 总 ， 去 其 糟粕 加 以 优选 而 成 ， 作 为 专 
职 点 检 员 和 检修 方 必须 认真 地 予以 实施 。 

“维修 记录 统计 表 ” 要 求 记录 : 设备 管家 中 的 专职 点 检 员 对 于 委托 “维修 方 ” 实 施 
工程 维修 项 目 ， 按 每 个 月 进行 统计 该 项 目 所 属 的 设备 编号 、 项 目 内 容 、 设 备 名 称 、 施 工 
者 及 工时 实绩 等 。 

企业 的 专职 点 检 员 ， 在 “维修 作业 标准 ”形成 过 程 中 ， 先 要 编制 以 下 两 个 方面 的 
内 容 : 其 一 是 ， 作 为 设备 管家 ， 在 给 “检修 方 ”下 达 检 修 项 目 委托 时 ， 要 明确 地 提出 
“检修 的 要 点 和 验收 条 件 ” 等 相关 的 要 求 ， 必 须 以 “工时 工序 表 ” 的 形式 来 转达 ; 其 二 
是 ， 当 “检修 方 ” 完 成 检修 项 目 时 ， 必 须 由 检修 方 负 责 填写 并 上 交 给 设备 管家 中 的 专 
职 点 检 员 一 份 ， 也 是 以 “工时 工序 表 ” 的 形式 体现 ， 称 之 为 “维修 实绩 记录 表 ”。 专 职 
点 检 员 要 加 以 保存 ， 并 定期 参加 “工时 工序 表 ” 的 定量 研讨 会 ， 经 过 讨论 ， 即 形成 维 
修 作业 的 定量 数据 ， 这 就 是 标准 的 “工时 工序 表 ”， 也 就 是 “维修 作业 标准 ”。 可 见 ， 
这 个 “维修 作业 标准 ”仅仅 适合 于 本 企业 ， 即 使 是 同一 个 检修 项 目 、 同 类 型 的 企业 ， 
在 定量 数据 上 ， 也 仅 能 供 参 考 。 

“维修 作业 标准 ”要 求 记 录 : 设备 名 称 、 工 程 名 称 、 总 工时 数 以 及 组 成 总 工时 数 的 
主要 施工 人 员 的 数量 和 工时 数 ， 主 要 工 器 具 及 规格 型 号 ; 作业 要 求 及 验收 条 件 、 危 险 预 
知 、 施 工 安全 、 维 修 资材 〈 即 备品 配件 和 维修 材料 ) ， 还 有 工程 施工 的 工序 记录 等 。 

五 、 专 职 点 检 计 划 表 (M、E、I 通 用 ) 要 求 记录 

根据 “点 检 技 术 标 准 ”， 对 产品 作业 线 设备 中 的 关键 设备 上 的 状态 受 控 点 ， 专 门 编 
制 的 专职 点 检 计 划 表 ， 是 通过 专职 点 检 员 ， 赁 五感 点 检 方 式 或 简单 工 器 具 、 仪 表 ， 对 该 
设备 上 ， 编 制 十 大 机 械 点 检 要 素 : 压力、 温度、 流量、 泄漏 、 润 滑 状 况 、 异 音 、 振 动 、 
龟 裂 〈( 折 损 ) 、 磨 损 、 松 弛 的 点 检 诊 断 的 内 容 。 通 常 ， 专 职 点 检 员 对 该 状态 受 探 点 的 点 
仿 周 期 为 从 1 天 (d) 到 1 个 月 (m)。 

六 、 日 常 点 检 计 划 表 (M、E、I 通 用 ) 要 求 记录 

由 作业 操作 方 ， 根 据 “ 维 修 技术 标准 ”规定 及 图 样 资料 推荐 ， 加 上 平时 观察 积累 
的 经 验 ， 编 制 出 作业 设备 的 日 常 清扫 、 周 期 调整 、 周 期 紧 固 、 周 期 零 部 件 更 换 等 项 目 。 
点 检 周 期 为 1 小 时 (h) 到 1 天 (d)。 

七 、 精 密 点 检 计 划 表 (M、E、I 通 用 ) 要 求 记录 

“精密 点 检 ”: 企业 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 员 ， 对 所 管辖 的 产品 作业 线 设备 的 
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附录 ”实用 点 检 管 理 资 料及 表格 











运行 状态 ， 通 过 使 用 工具 、 仪 器 和 仪表 ， 实 施 检查 和 测试 ， 作 图 分 析 、 定 量 地 掌握 其 运 
行 参数 的 具体 数值 ， 对 其 异常 振动 、 应 力 、 温 升 、 电 流 、 电 压 部 位 、 程 度 及 产生 的 物理 
化 学 机 理 ， 进 行 识别 并 预测 其 劣化 趋势 的 技术 ， 以 判断 其 维修 和 调整 的 及 时 性 和 必要 
性 。“ 精 密 点 检 的 周期 ”根据 有 关 规 定 和 要 求 确定 。 这 种 对 状态 受 控 点 由 专职 点 检 员 提 
出 委托 、 请 设备 管家 体系 中 的 工程 技术 人 员 参 与 ， 具 体 由 检修 方 实施 用 工具 、 仪 器 和 仪 
表 的 检查 ， 称 为 设备 状态 受 控 点 的 劣化 “精密 点 检 ”。 

专职 点 检 员 根据 “维修 技术 标准 ”规定 及 图 样 资料 推荐 加 上 专职 点 检 员 平时 积 
累 的 经 验 ， 会 同 设备 管家 体系 中 的 工程 技术 人 员 ， 共 同 编制 出 作业 设备 的 周期 离线 、 在 
线 解体 点 检 、 周 期 诊断 、 不 定期 的 精密 检测 及 倾向 管理 等 项 目 。 精 密 点 检 的 周期 通常 为 
1 年 (y) 或 更 长 。 

八 、 倾 向 管理 表 (M、E、I 通用) 要 求 记 录 

“倾向 管理 ”是 对 设备 状态 控制 点 的 点 检 数 据 ， 随 着 时 间 的 推移 ， 进 行 记录 并 作 统 
计 、 分 析 ， 找 出 其 劣化 的 规律 ， 是 实行 状态 检修 的 一 种 设备 管理 方式 、 是 设备 状态 定量 
分 析 管 理 的 一 个 重要 的 组 成 部 分 。 

“倾向 管理 ”要 根据 “维修 技术 标准 ”规定 及 相关 资料 的 推荐 ， 由 企业 设备 管家 体 
系 中 的 专职 点 检 员 ， 对 其 所 管辖 产品 作业 线 上 其 关键 设备 (或 有 必要 管理 的 普通 作业 
线 上 的 重要 设备 ) 上 的 状态 受 控 点 ， 找 出 其 状态 劣化 发 生 的 原因 和 劣化 发 展 的 规律 、 
控制 其 劣化 变化 倾向 ， 定 量 掌握 其 状态 变迁 和 保障 寿命 ， 称 为 设备 状态 受 挖 点 的 劣化 
“倾向 管理 ”。 

设备 状态 控制 点 倾向 管理 的 目的 ， 跟踪 关键 设备 、 状 态 控制 点 的 劣化 趋势 ， 评 估 设 
备 的 运行 状态 状况 ， 以 判断 设备 的 保障 性 ， 为 设备 的 停产 检修 (消除 劣化 ) 决策 提供 
科学 的 依据 。 

实施 “倾向 管理 ”的 步 又 : 

1. 根据 “设备 管家 ”在 点 检 过 程 中 ， 在 对 产品 作业 线 上 的 关键 设备 及 其 状态 受 控 
点 的 点 检 中 ， 选 择 其 中 最 重要 的 部 位 ， 作 为 倾向 管理 的 “对 象 物 ”。 

2. 建立 一 个 “坐标 系统 ”， 横 坐标 表示 时 间或 与 时 间 相 关 的 数值 ， 纵 坐标 表示 该 状 
态 受 控 点 的 点 检 数 值 。 

3. 运行 中 ， 对 该 状态 受 控 点 项 目的 状态 ， 实 施 跟 踪 。 

4. 确定 一 个 周期 (能够 明显 分 辨 出 该 点 状态 变化 的 两 次 测定 间 的 时 间 )。 

5. 设备 管家 按 确定 时 间 认 真实 施 点 检 、 测 定 其 数值 ， 并 将 其 反映 到 上 述 的 坐标 系 
统 中 。 

6. 连续 不 断 地 测定 ， 将 各 点 连 成 线 ， 体 现状 态 走 向 。 

倾向 管理 表 以 企业 设备 管家 中 的 专职 点 检 员 为 责任 人 ， 负 责 填 写 编 制 ， 实 绩 记 录 有 
专职 点 检 员 或 管家 组 长 保管 。 周 期 由 1 月 (m) 到 4 年 (y) 不 等 。 

九 、 定 期 润滑 管理 表 (M、E、I 通 用 ) 要 求 记 录 

根据 “润滑 作业 标准 ”规定 及 资料 推荐 ， 以 及 三 位 一 体 的 点 检 方 平时 积累 的 经 验 ， 
编制 出 管家 所 管辖 作业 设备 的 “润滑 油脂 更 换 量 及 周期 、 油 脂 检验 周期 以 及 大 于 1 个 月 
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的 补 油 周期 ”的 润滑 作业 计划 和 实施 情况 ， 还 适用 于 设备 补 油 周 期 大 于 1 个 月 的 项 目 。 
如 补 油 、 换 油 工 作 量 较 大 ， 需 要 检修 方 协 助 的 ， 则 由 专职 点 检 员 进行 委托 ， 按 工程 项 目 
的 形式 予以 实施 。 

十 、 日 常 润滑 管理 表 (M、、I 通 用 ) 要 求 记录 

根据 “润滑 作业 标准 ”规定 及 资料 推荐 ， 以 及 作业 操作 方 平 时 积累 的 经 验 ， 编 制 
出 所 管辖 设备 其 补 油 周期 <1 个 月 (M) 的 点 和 项 目的 润滑 作业 计划 和 实施 情况 。 根 据 
分 工 协 议 , 设备 补 油 <1 个 月 的 日 常 项 目 也 可 用 该 表 。 此 类 润滑 管理 ， 适 用 于 手动 以 及 
岗位 员工 就 力所能及 点 的 润滑 项 目 。 

以 上 十 种 是 “点 检 管 理 ” 常 用 的 业务 表格 ， 为 企业 设备 管家 体系 的 主要 点 检 实 务 
表格 ， 由 专职 点 检 员 或 管家 组 长 编制 ， 由 企业 产品 作业 线 的 作业 长 审核 确定 。 

以 下 四 种 是 “实绩 管理 ”常用 的 统计 表格 ， 为 企业 设备 管家 体系 的 主要 实绩 统计 
表格 ， 由 专职 点 检 员 或 管家 组 长 统计 ， 供 企业 产品 作业 线 的 作业 长 考核 之 用 。 

十 一 、 机 旁 常用 备件 管理 台 账 (M、E、I 通用) 要 求 记 录 

对 构成 企业 在 机 旁 的 常用 备件 ， 进 行 台 账 管理 ， 要 求 状 态 受 控 点 常用 的 消耗 备件 的 
账 、 物 、 卡 记录 必须 一 致 。 对 常用 的 一 些 零星 小 件 (密封 、 软 管 、 接 头 、V 带 等 )， 则 
可 以 以 各 种 专业 类 别 ， 进 行 登录 。 

十 二 、 月 资材 统计 中 的 “备品 配件 消耗 表 ”(M、 下 、I1 通 用 ) 要 求 记 录 

以 企业 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 员 为 单位 填写 ,通过 对 本 月 备品 配件 的 消耗 汇 
总 、 统 计 分 析 ， 以 追求 设备 资材 合理 的 寿命 周期 ， 最 终 降 低 资材 购置 费用 的 最 佳 化 基础 
管理 工作 。 

十 三 、 月 资材 统计 中 的 “维修 材料 消耗 表 ”(M、、I 通 用 ) 要 求 记录 

以 企业 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 员 为 单位 填写 ， 通 过 对 本 月 维修 材料 的 消耗 汇 
总 、 统 计 分 析 ， 以 追求 设备 资材 合理 的 消耗 周期 ， 最 终 降 低 材 料 购置 费用 的 最 佳 化 基础 
管理 工作 。 

十 四 、 资 产 维修 档案 (M、E、I 通 用 ) 要 求 记录 

企业 对 A、B 类 设备 的 状态 受 控 点 的 维修 管理 内 容 、 工 时 工序 表 、 故 障 事故 统计 、 
改善 改良 项 目 、 精 密 点 检 记 录 、 润 滑 管理 实绩 、 每 月 的 设备 管理 研讨 会 报告 等 资料 ， 是 
企业 设备 的 终身 档案 ， 必 须要 认真 记录 和 保存 。 


第 4 音 “专职 点 检 员 专用 表格 及 台 账 ”自我 管 
理 的 检查 项 目 、 内 容 及 评定 标准 


一 、 企 业 设 备 管 家 体系 中 专职 点 检 员 的 自我 检查 项 目 和 检查 内 容 

按 企 业 产 品 作业 线 设备 划分 的 设备 管家 中 的 专职 点 检 员 实施 的 点 检 作 业 项 目 ; 再 根 
据 历年 来 企业 对 设备 状态 要 求 和 掌控 的 实绩 汇总 ， 归 纳 了 以 下 共计 15 项 ， 作 为 自我 检 
查 项 目 及 内 容 ， 见 表 B-2。 
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表 B-2 专职 点 检 自 我 检查 的 项 目 和 内 容 



































































































































































































































序号 检查 项 目 检查 内 容 

1 | 维修 技术 、 点 检 技 术 、 润 滑 作业 、 维 修 作业 标准 修改 审定 、 全 部 齐全 

2 | 润滑、 专职 点 检 、 精 密 点 检 、 倾 向 管理 等 账 票 齐全 et 
3 | 不 停产 、 停 产 、 大 修 (长 停产 检修 ) 工程 计划 表 按 周期 制定 ， 实 施 要 规范 化 

4 | 点 检 记 录 、 润 少 实绩 、 工 时 工序 表 的 收集 和 汇总 按 实际 记录 ， 记 录 规 范 、 齐 全 

5 “| 工程 委托 单 的 填写 和 统计 填写 规范 ， 按 实际 记录 、 统 计 

6 | 备件 、 资 材 的 申报 计划 有 依据 、 有 信息 ， 申 报 计划 要 齐全 

7 “| 设立 在 机 旁 的 常用 资材 ， 其 物 、 账 、 卡 三 者 相符 Went Et 
8 ”每 月 的 “故障 统计 记录 卡 ”的 汇总 分 析 工 作 统计 正确 、 认 真 分 析 原因 

9 | 建立 “维修 费用 及 成 本 ”记录 台 账 按 月 统计 ， 填 写 认真 正确 

10 | 参加 每 月 的 “设备 管理 研讨 会 ”及 做 好 表格 资料 准备 | ”各 作业 线 按 月 统计 分 析 ， 有 改进 对 第 
11 | 企业 设备 管家 体系 中 的 “专职 点 检 员 作业 日 志 ” 按 日 认真 详细 填写 ， 每 日 进行 检查 

12 | 维修 工程 的 安全 确认 、 三 方 挂牌 的 检修 安全 管理 安全 确认 书 、 挂 牌 签字 、 实 施 规范 

13 | 设备 自主 管理 的 改善 项 目 ， 开 展 学 习 型 设备 管家 活动 | ”自主 管理 改善 项 目 ， 有 计划 和 实绩 记录 
14 | 设备 管家 体系 中 的 “设备 维修 分 工 协议 ”执行 情况 | ”有 协议 、 已 签订 ， 认 真 按 协 议 执行 

15 | 参与 “离线 的 零 部 件 修复 及 修复 件 的 加 工 管理 工作 ” | ”有 计划 、 有 实绩 记录 














二 、 企 业 设备 管家 体系 中 专职 点 检 员 工作 的 自我 评定 标准 

1. 企业 设备 管理 的 四 大 标准 都 齐全 ， 专 职 点 检 员 能 够 掌握 、 使 用 ， 并 结合 实际 ， 
能 主动 、 定 期 对 全 部 标准 ， 进 行 审定 并 有 修改 者 ， 自 评 为 优 ; 三 大 标准 中 〈 点 检 技 术 
标准 、 润 请 作业 标准 、 维 修 作 业 标 准 ) ， 其 中 ， 都 没 修改 ， 为 不 合格 。 

2. 每 次 对 周期 计划 项 目 、 专 职 点 检 、 精 密 点 检 、 倾 向 管理 的 平均 完成 率 达 到 90% 
以 上 者 ， 自 评 为 优 5 以 上 各 项 平均 完成 率 ， 在 75% 以 下 ， 为 不 合格 。 

3. 对 企业 的 不 停产 、 停 产 、 大 修 (长 停产 检修 ) 工程 计划 表 ， 根 据 各 表 填 写 的 要 
求 ， 能 认真 填写 并 规范 实施 者 ， 自 评 为 优 : 未 按 要 求 填写 或 者 有 缺 项 的 (2 项 以 上 ) 者 
为 不 合格 。 

4. 专职 点 检 员 日 志 记 录 规 范 、 齐 全 、 润 滑 实绩 记录 、 资 产 维修 记录 清楚 、 齐 全 者 
自 评 为 优 ; 点 检 记 录 不 齐全 ,润滑 实绩 及 资产 维修 记录 填写 漏 项 (3 项 以 上 ) 者 为 不 
合格 。 

5. “工程 委托 单 ” 按 规范 化 填写 ， 按 实际 施工 工时 记录 ， 并 有 认真 确认 者 ， 自 评 
为 优 ; 填写 不 规范 〈2 项 以 上 ) ， 无 实际 施工 工时 ， 未 经 亲自 确认 者 为 不 合格 。 

6. 能 掌握 状态 受 控 点 的 状态 信息 ， 并 资材 申报 计划 齐全 者 ， 自 评 为 优 ， 计划 信息 
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项 中 缺 1 项 或 执行 中 不 按时 完成 者 ， 均 为 不 合格 。 

7. 机 旁 常用 资材 的 物 、 账 、 卡 齐全 ， 三 者 相符 ， 资 材 存放 整齐 者 ， 自 评 为 优 ; 三 
者 不 相符 (3 项 以 上 ) ， 资 材 存 放 不 整齐 者 为 不 合格 。 

8. 月 故障 、 事 故 统计 、 分 析 ， 必 须 原 因 有 分 析 ， 能 加 强 事前 预案 准备 并 有 “和 危险 
预知 、 故 障 预案 ”措施 的 ， 明 确 责任 者， 提高 责任 心 ， 对 于 重大 事故 有 处 理 意 见 者 ， 
自 评 为 优 ; 填写 不 认真 或 缺 项 ,“ 设 备 故障 统计 记录 卡 ” 人 缺 1 项 者 为 不 合格 。 

9. 建立 “维修 费用 及 成 本 ” 台 账 〈 对 每 月 的 资材 、 人 工 费 及 消耗 ， 能 认真 按 月 统 
计 、 填 写 准确 者 ， 自 评 为 优 ; 填写 缺 项 者 (3 项 以 上 ) 为 不 合格 。 

10. 定期 召开 “设备 管理 研讨 会 ” ， 按 企业 产品 作业 线 ， 填 写实 绩 分 析 表 ， 各 设备 
管家 组 有 月 实绩 分 析 ， 并 表格 化 者 ， 自 评 为 优 : 填写 缺 1 项 ， 统 计 不 准确 (2 项 以 上 ) 
为 不 合格 。 

11. “专职 点 检 员 作业 日 志 ” 填 写 清楚 ， 能 反映 专职 点 检 员 每 日 的 工作 情况 ， 并 有 
自我 检查 者 ， 自 评 为 优 ; 反之 填写 马虎 ,不 能 反映 每 天 点 检 情 况 ， 记 录 不 全 (3 天 以 
上 ) ， 没 有 自我 认真 检查 者 (3 次 以 上 ) 为 不 合格 。 

12. 维修 工程 安全 确认 、 三 方 挂牌 、 安 全 管理 、 实 施 规 范 者 ， 自 评 为 优 ; 维修 工程 
安全 ， 未 经 三 方 确认 签字 的 发 现 1 项 者 即 为 不 合格 。 

13. “设备 改善 项 目 ” 管 理 有 计划 、 有 实绩 ， 记 录 并 开展 学 习 型 设备 管家 活动 详细 
者 ， 自 评 为 优 : 无 计划 、 无 实际 情况 并 没有 学 习 型 活动 者 ， 自 我 评定 为 不 合格 。 

14. 操作 方 与 点 检 方 签订 点 检 分 工 协议 ， 操 作 方 日 常 点 检 ， 能 按 协 议 执行 ， 点 检 方 
对 操作 方 能 够 进行 指导 者 ， 自 评 为 优 ; 不 能 按 协议 执行 者 为 不 合格 。 

15. 修复 件 、 加 工件 管理 有 计划 、 有 实绩 ， 记 录 齐全 ， 自 评 为 优 ; 无 计划 、 无 实 
绩 、 无 记录 或 漏 记 者 (2 项 以 上 ) 为 不 合格 。 

三 、 专 职 点 检 员 专用 台 账 的 自我 评定 标准 





| 
























































企业 设备 管家 体系 中 的 “专职 点 检 员 ”专用 台 账 的 评定 标准 ， 见 表 B -3。 
表 B-3 “专职 点 检 员 ”专用 台 账 的 评定 标准 














评定 标准 
自我 检查 项 优 合格 不 合格 
目 ( 共 15 项 ) 

















我 评定 人 ( 作 
业 长 、 点 检 方 ) 





























15 项 ， 自 评 为 优 者 | 13 项 ， 自 评 ; 3 项 ， 自 评 为 不 合格 者 











自我 评定 标准 的 说 明 : 
1. 进入 社会 主义 市 场 经 济 环境 下 ， 企 业 领 导 对 员工 的 管理 ， 要 与 时 俱 进 ， 要 想 方 
设法 调动 广大 员工 的 积极 性 。 所 谓 “ 领 导 ” 就 是 “服务 ”， 领 导 要 改变 传统 的 、 习 惯 























的 ， 把 员工 看 成 为 “工具 ”， 实 施 “ 考 核 过 程 ” 并 常用 “ 负 激 励 ” 的 方法 ， 采 用 高 压 政 
策 ， 动 不 动 就 扣 奖 金 ， 使 员工 失去 了 “做 人 的 尊严 ”， 形 失 了 最 活跃 的 工作 积极 性 ， 应 
该 看 到 “使 员工 满意 比 使 顾客 满意 更 重要 ”， 试 想 ， 员 工 心态 都 不 好 ， 如 何 能 做 出 使 用 
户 满意 的 产品 。 
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因此 ， 当 今 优秀 企业 的 领导 ， 要 “ 管 企业 的 发 展 方向 、 要 让 员工 协调 一 至、 要 激 
励 广 大 员工 ”*"， 要 “指导 员工 作业 的 过 程 、 考 核 员 工作 业 的 结果 ”。 
作为 企业 的 设备 管家 ， 企 业 领 导 要 放手 ， 将 产品 作业 线 设备 托付 给 他 们 ， 当 然 ， 领 
导 还 是 领导 ， 这 样 ， 就 形成 了 两 个 积极 性 的 双赢 局 面 。 这 里 ， 采 用 专职 点 检 员 自我 
评价 ”的 方法 ， 发 挥 自我 管理 的 能 力 ， 而 考核 的 是 企业 产品 的 订单 和 合同 完成 的 情况 ， 
即 设备 管家 体系 对 企业 产品 的 “保障 程度 ”。 

2. 作为 企业 的 设备 管家 ， 其 责任 就 是 要 把 家 “看 好 ”， 就 是 要 和 企业 的 其 他 各 个 团 
共同 努力 “为 企业 的 产品 服务 " 。 因 此 ， 设 备 管家 体系 的 评定 ， 是 采用 “自己 和 自己 
”的 自我 判定 的 原则 ， 即 企业 的 设备 管家 体系 中 的 三 部 分 人 员 ， 每 个 月 按 上 述 的 方 方 面 
， 自 己 给 自己 打分 ， 不断 地 严格 要 求 自己 ,不 断 地 使 “用 户 满意 ”"， 以 达到 “企业 信 得 
、 用 户 满意 高 、 自 己 心 无 愧 ”真正 的 、 优 秀 的 、 有 效 的 企业 设备 管家 团队 ; 

3. 实行 “过 程 由 各 个 管家 来 控制 、 结 果 由 企业 产品 做 结论 ”的 方针 ,设备 管理 业 
， 由 企业 的 设备 管家 体系 实施 “自我 评定 ”的 原则 ， 评定 标准 ,分 为 优良 、 合 格 、 
不 合格 三 个 自我 评定 业务 等 级 ， 企业 是 根据 或 按照 月 度 、 季 度 或 年 度 的 产品 订单 、 合 同 
完成 的 情况 ， 来 进行 综合 分 析 和 奖惩 考核 。 

4. 对 企业 产品 作业 线 上 的 作业 长 、 管 家 组 长 和 其 专职 点 检 员 等 级 的 评定 ， 取 决 于 
对 企业 的 设备 管家 体系 所 管辖 的 设备 ， 必 须 达 到 对 产品 的 保障 程度 ， 即 被 评 为 优秀 者 ， 
其 设备 状况 必须 达到 产品 作业 的 用 户 满意 。 若 设备 管理 业务 评 为 优秀 而 设备 状况 仅 达 合 
格 等 级 ， 则 只 能 评 为 合格 班组 ， 反 之 亦 然 。 
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附录 C 扣 检 14 种 常用 表格 的 形式 
及 其 填写 万 法 


第 1 章 设备 管家 点 检 管 理 常 用 的 “10 种 表格 ”填写 说 明 


一 、 基 准 类 


1. “维修 技术 标准 ( 机械)” 表格 填写 说 明 


(1) 编制 依据 
1) 制造 三 提供 的 设备 使 用 说 


有 书 和 图 样 。 





2) 参考 国内 、 外 同类 设备 或 使 用 性 质 相 类 似 设备 的 维修 技术 管理 。 





(2) 作 表 要 领 





1) 对 A、B 二 级 设备 ， 都 要 进行 编制 。 
2) 设备 名 称 栏 : 填写 单项 设备 的 中 文 名 称 。 
3) 装置 名 称 栏 : 填写 作业 设备 名 称 。 
4) 设备 编号 栏 : 填写 企业 作业 设备 的 编号 。 





5) 画 出 装置 的 示意 图 ， 标 出 装 


置 中 需要 点 检 部 位 的 名 称 及 代号 和 易 损 部 件 的 名 


及 代号 ， 在 备注 栏 内 ， 要 填写 部 件 安装 要 求 。 


6) 件 名 栏 : 填写 易 损 更 换 件 、 
7) 材料 栏 : 填写 易 损 更 换 件 、 
8) 维修 标准 栏 : 填写 易 损 件 、 


修理 件 或 修复 件 名 称 。 
修理 件 或 修复 件 材质 。 











零件 和 相关 联 的 零件 之 间 主 要 标准 装 





配 间 陈 和 该 零件 的 劣化 极限 允许 值 。 











9) 点 检 或 检修 栏 : 填写 易 损 件 、 修 理 件 或 修复 件 点 检 的 方法 和 周期 时 间 。 
10) 更 换 周 期 栏 : 填写 易 损 更 换 件 、 修 理 件 或 修复 件 更 换 周期 时 间 。 


11) 编制 栏 和 审核 栏 ，A 








河 








称 


ee 


B 类 设备 的 “维修 技术 标准 ”， 由 设备 管理 部 门 技 术 人 








编制 ， 企 业 设备 管理 部 门 有 关 技 术 室 审核 ， 或 由 企业 设备 管家 中 的 设备 工程 师 编 和 








企业 设备 管理 部 门 审核 ,设备 主管 批准 ( 供 参 考 ) 。 
12) 各 产品 作业 线 单位 负责 人 批准 ( 供 参 考 ) 。 
(3) 标准 分 类 ”维修 技术 标准 (机械) 可 以 分 为 : 
1) 通用 类 设备 的 维修 技术 标准 : 如 泵 、 炙 、 管 道 、 空 压 机 、 传 动 带 等 类 ， 由 大 类 

心 录 、 柱 塞 泵 、 叶 片 式 泵 等 ， 再 按 作业 表 要 领 分 类 填 

















再 分 为 小 类 ， 如 泵 类 中 可 以 分 为 离 , 
写 ， 越 细 越 好 。 

















制 ， 


2) 国家 规定 特种 设备 的 法 定 检查 标准 : 如 压力 容器 、 起 重 机 械 设 备 等， 检查 周 
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期 、 方 法 及 劣化 允许 值 〈 按 国家 规定 数值 ) 。 

3) 专用 类 设备 的 维修 技术 标准 : 如 轧机 压 下 、 轧 机 传动 、 转 炉 氧 枪 提升 等 装置 ， 
按 作 表 要 领 填写 。 

(4) 其 他 要 求 

1) 根据 已 有 资料 ， 要 求 尽量 填写 数据 正确 ， 名 称 完整 ， 字 迹 清楚 。 

2) 结合 点 检 实 际 经 验 ， 对 维修 技术 标准 不 断 充 实 、 完 善 和 修改 。 

3) 新 增设 备 及 技 措 改造 后 设备 ， 维 修 技术 标准 要 进行 修改 或 增补 。 

表 C-1 为 维修 技术 标准 (机械 ) 表格 ， 其 上 面 的 ， 为 空白 表格 的 形式 ， 下 面 就 是 
案例 企业 初 轧机 推 床上 传动 减速 机 的 “维修 技术 标准 ”的 实例 。 





























表 C-1 维修 技术 标准 (机械 ) 表格 





























编号 : 
设备 名 称 : _2) 装置 名 称 : _3) 设备 编号 : _4) 修改 码 : 
维修 标准 点 检 或 检修 
更 换 
部 位 简 图 | 件 多 六 注 
部 位 简 图 | 件 名 材料 周期 备 注 
图 样 尺寸 | 图 样 间隙 | 允许 量 | 方法 周期 
6) yA 8) 8) 8) 8) 9) 10) 9 
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附录 C ”点 检 14 种 常用 表格 的 形式 及 其 填写 方法 如 








初 轧机 推 床 传动 减速 机 
维修 标准 太 检 或 者 检 桂 更 换 


部 位 简 图 件 名 | 材料 男 卫 Rmm[ 图 样 问 阶 mm] 到 评 量 | 方法 | 周期 | 周期 | 备注 
QD 小 齿轮 | SCM4 M10 具 侧 阶 ”| 齿 厚 磨损 | 测定 | 2y 
N=17 0.29~1.15 20% 








PCD=170 

人 @) 大 齿轮 | S45C | M10 齿 厚 磨损 | 测定 | 2y 
N=109 30% 
PCD=1090 


@@) 小 齿轮 | SCM4 | M16 齿 侧 阶 “| 齿 厚 磨损 | 测定 | 2y 
N=87 0.38~1.17 30% 








PCD=304 
全 大 齿轮 | S45C | M16 齿 厚 磨损 | 测定 | 2y 
N=19 30% 

PCD=13.92 

轴承 | SUJ2 | 23072RW | 0.34~0.45 1.130 测定 | 2y 
33C-CS 

(@) 轴承 | SUJ2 | 23044RW | 0.22~0.29 0.730 测定 | 2y 
| 33C-C3 

中 轴承 | SUJ2 | 23128RW | 0.145-0.19 | 0.480 测定 | 2y 
33C-C3 

(8) 齿 接手 MT-CCA470| 齿 厚 磨损 | 测定 | 2y 





























注 : y: 年 。 


2. “点 检 技 术 标 准 ” 表 格 填 写 说 明 

(1) 编制 依据 。 

1) 维修 技术 标准 。 

2) 同类 设备 的 实绩 资料 。 

3) 设备 使 用 说 明 书 和 技术 网 样 。 

4) 实际 经 验 。 

(2) 作 表 要 领 

1) 对 A、B 二 级 设备 都 要 进行 编制 。 

2) 设备 名 称 栏 : 填写 单项 设备 的 中 文 名 称 。 

3) 序号 栏 : 填写 点 检 项 目的 顺序 号 。 

4) 设备 编号 栏 : 填写 企业 作业 设备 的 编号 。 

5) 部 位 栏 : 填写 该 部 件 可 能 发 生 劣化 的 检查 部 位 ， 可 以 分 : 滑动 部 分 、 回 转 部 
分 、 传 动 部 分 、 与 原材料 接触 部 分 、 荷 重 支撑 部 分 、 受 介质 腐蚀 部 分 、 电 气 包括 绝缘 、 
电动 机 参数 精度 控制 、 监 测 的 稳定 性 等 的 检查 。 

6) 项 目 栏 : 填写 该 部 件 劣 化 检查 项 目 ， 如 回转 部 分 的 轴承 、 传 动 部 分 的 齿轮 或 齿 
条 、 解 体检 查 。 

7) 内 容 栏 : 填写 该 机 械 部 件 劣化 检查 项 目 中 诊断 的 十 大 要 素 : 压力 、 流 量 、 温 
度 、 汇 漏 、 异 音 、 振 动 、 给 油状 况 、 磨 损 、 松 弛 、 裂 纹 (腐蚀 ) 等 。 

8) 点 检 周 期 栏 : 按 分 工 协议 的 规定 ， 确 定 出 专职 、 日 常 、 精 密 点 检 的 周期 。 专 职 
点 检 的 周期 ， 可 先 设 定 一 个 具体 值 ， 以 后 ， 再 逐步 进行 修正 和 完善 。 

9) 点 检 分 工 栏 : 严格 按 分 工 协议 区 分 项 目 、 内 容 、 属 性 。 
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10) 设备 状态 栏 : 该 项 目 、 内 容 的 点 检 状 态 ， 


即 在 什么 状态 下 点 检 。 


11) 点 检 方 法 栏 : 该 项 目 、 内 容 的 点 检 方 法 ， 可 在 相应 格 内 打 “V” 或 “0” 做 记号 。 
12) 点 检 标 准 栏 : 填写 定性 量 或 定量 数据 ， 如 “无 破损 ” 属 定性 量 , “温度 <75%C” 


为 定量 数据 。 
13) 编制 栏 : 由 专职 点 检 员 编制 并 签名 。 











14) 审核 栏 : 由 产品 作业 线 的 作业 长 审核 并 签字 。 


(3) 标准 分 类 





1) 该 表 适 合 于 企业 设备 管家 中 的 专职 点 检 员 (M、E、I 通 用 ) 的 使 用 。 





2) 该 表 可 以 分 为 : 





QD 通用 类 设备 的 “点 检 技 术 标 准 ”， 适 合 与 如 传动 带 机 、 泵 、 直 流 电动 机 、 交 流 电 
动机 、 变 压 器 、 开 关 等 类 ， 由 大 类 再 编制 小 类 ， 如 传动 带 机 可 以 按 传动 带宽 度 不 同 、 传 
动 方式 不 同 、 配 重 方式 不 同 、 传 动 带 形式 不 同 分 类 ， 再 按 作 表 要 领 填写 ， 越 细 越 好 。 

@) 国家 规定 特种 设备 的 法 定 检查 设备 ， 如 压力 容器 、 安 全 阀 、 起 重 设备 等 ， 国 家 




















法 令 有 规定 的 按 规定 编制 。 























(3) 专用 类 设备 的 “点 检 技 术 标 准 ”， 按 作 表 要 领 填写 。 


(4) 其 他 要 求 








1) 在 现 有 的 资料 中 ， 要 求 尽量 填写 数值 下 








， 名 称 完整 ， 字 迹 清楚 。 














2) 在 编制 中 ， 首 移 编制 该 部 件 任 “五 感 检查 ”的 内 容 。 其 次 是 编制 周期 管理 项 目 


内 容 ， 有 清扫 、 紧 固 、 调 整 、 解 体检 查 、 更 换 件 、 




















循环 修复 品 件 。 在 编制 “精密 点 检 ” 


的 内 容 ， 如 测 振 、 探 伤 等 ， 有 三 方面 的 内 容 为 完整 内 容 。 


3) 对 增补 设备 、 技 措 改 造 设备 应 及 时 制定 


“点 检 技 术 标准 ”， 并 要 考虑 到 同类 设 


备 因 使 用 环境 不 同 ， 其 “点 检 技 术 标 准 ” 也 应 不 同 。 

4) 每 年 通过 P、D、C、A 循环 总 结 ， 不断 修改 完善 “点 检 技 术 标 准 ”。 

表 C-2 为 “点 检 技 术 标 准 ” 的 表格 ， 详 见 如 下 。 其 上 面 的 ， 为 空白 表格 的 形式 ， 
下 面 就 是 案例 企业 初 轧机 压 下 装置 的 “点 检 技 术 标 准 ” 的 实例 。 












































表 C-2 “点 检 技 术 标 准 ” 表 格 


























































































































编号 : 
设备 名 称 : (1) 设备 编号 : (2) M、E、I 通 用 修改 码 : 
点 检 周 期 | 点 检 分 工 | 设备 状态 点 检 方 法 
序 | 部 件 | 部 | 项 | 内 点 检 
号 | 编号 | 位 | 目 | 容 | 专 | 运 | 生 | 专 | 运 | 生 | 运 | 停 | 目 | 手 / 听 敲 | 嗅 | 介 | 精 | 其 | 标准 
职 | 行 | 产 | 职 | 行 | 产 | 转 | 止 | 视 | 摸 | 音 | 打 | 觉 | 质 | 密 | 他 
3|4 51,617 8 9 10 11 12 
编制 : (13) 审核 : (14) 
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( 续 ) 
设备 名 称 初 轧机 装置 名 压 下 装置 
点 分 下 状态 点 检 方 法 
序号 | 部 位 | 项 目 内 容 < 操 | 运 | 专 | 运 | 停 | 目 | 手 | 听 | 打 | 精 | 其 点 检 标 准 “| 备注 
期 | 作 | 行 | 业 | 转 | 止 | 视 | 摸 | 音 | 诊 | 密 | 他 
螺栓 、 松 动 | lm O 10 O 无 松动 
油 量 ld IOIOIOIO O 规定 范围 内 
箱 体 泄漏 1d 台所 1 O 无 泄漏 
龟 裂 、 损 伤 | 6m O OIO 无 龟 裂 、 损 伤 
配 管 损伤 | 1d |jO IO IO OIO 无 损伤 
磨损 6m O O |O 测定 | 无 异常 磨损 
损坏 3m O OIO 无 损伤 
织 轮 | 等 接触 “| 3m ol |o 测定 | 规定 范围 内 
1 | 减速 机 | 蜗杆 | 一 
音 lw O O 无 异 声 
给 脂 状态 | 1d |1O IO IO O 良好 
磨损 3m O 测定 | 无 异常 磨损 
齿轮 损坏 3m O O 无 损坏 
异 声 ld IOIOIOIO O 异 声 
损坏 3m O ee 无 损坏 
轴承 温度 1d O 室温 +40%C 
振动 6m O 无 异常 振动 
注 : m: 月 、d: 天 、w: 周 。 
3. “润滑 作业 标准 ”表格 填写 说 明 





(1) 编制 依据 

1) 设备 使 用 说 明 书 。 

2) 同类 设备 实绩 要 领 。 

3) 企业 设备 技术 部 门 推荐 的 设备 润滑 及 油脂 使 用 技术 管理 值 。 

(2) 作 表 要 领 

1) 序号 栏 : 填写 设备 名 称 的 顺序 号 。 

2) 设备 名 称 栏 : 填写 单项 设备 的 中 文 名 称 。 

3) 分 部 设备 栏 : 填写 该 设备 的 名 称 ， 如 滚 道 、 滚 简 、 压 下 装置 、 传 动 装置 等 。 

4) 场所 栏 : 填写 该 设备 分 部 设备 所 需 润滑 场所 ， 如 轴承 、 滑 道 、 衬 板 等 。 

5) 润滑 方式 栏 : 填写 该 部 件 润 请 场所 的 方式 ， 如 手动 给 脂 、 手 动 集 中 给 脂 、 自 动 
给 脂 等 。 
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6) 润滑 牌号 栏 : 填写 润滑 油 的 牌号 。 
7) 润滑 点 数 栏 : 填写 所 需 润滑 的 。 
8) 补充 油 、 更 换 油 标准 栏 : 填写 补充 油 或 更 换 标准 油 量 ， 以 升 为 单位 。 






































9) 周期 栏 : 填写 时 间 (h 小 时 、s 
y 一 一 年 ) 。 
10) 分 工 栏 : 严格 按 企业 设备 管家 体系 中 的 分 工 协议 的 规定 行 填写 。 





11) 备注 拦 : 填写 附加 说 明 。 

12) 编制 栏 ， 由 专职 点 检 员 编制 并 签名 。 

13) 审核 栏 : 由 产品 作业 线 作业 长 签字 。 

14) 对 A、B、C、D 四 级 设备 都 要 编制 润滑 作业 标准 。 

(3) 标准 分 类 

1) 该 表 适 合 于 企业 设备 管家 中 的 专职 点 检 员 (机 、 电 、 仪 通用 ) 使 用 。 

2) 该 表 可 以 分 为 通用 设备 类 ， 如 皮带 机 、 空 压 机 、 泵 等 大 类 ， 再 由 大 类 分 小 类 编 
制 ， 越 细 越 好 。 

3) 由 设备 技术 室 推荐 的 液压 润滑 标准 。 

(4) 其 他 要 求 

1) 在 现 有 的 资料 中 ， 尽 量 要 求 填 写 名 称 完整 ， 数 值 正 确 ， 字 迹 清楚 。 

2) 对 于 增补 或 技 措 改 善 的 设备 ， 要 补 上 润滑 作业 标准 。 

3) 通过 P、D、C、A 工作 循环 ， 不 断 完善 润滑 作业 标准 。 

4) 编制 顺序 : 首先 编制 企业 单机 作业 设备 的 补 油 标准 和 更 换 油 脂 标准 ; 然后 ， 编 
扩容 大 于 S00L 的 供 泪 放 位 《和 要 进行 滑 化 给 的 ) 的 化 输 计 闪 

表 C-3 为 “ a re 表格 ， 详 见 如 下 。 其 上 面 的 ， 为 空白 表格 的 形式 ， 
下 面 就 是 案例 企业 2# 初 轧机 的 “ 给 油脂 作业 标准 ”的 实例 。 


表 C-3 “给 油脂 标准 ”表格 

























































































编号 : 
修改 码 : 

















(M、E、I 通 用 ) 














补充 油 标准 | 更 换 油 标准 分 下 





| 设备 | 装置 | 润滑 | 润滑 | 润滑 | 润滑 
名 称 | 名称 | 场所 | 方式 | 牌号 | 点 数 | 油 量 | 周期 | 油 量 | 周期 








点 检 、 运 | 备注 
行 、 操 作 





1) 2) 3) 4) 3 6) 7) 8) 9) 10) 11) 















































编制 _12) 审核 _13) 
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( 续 ) 
设备 名 2# 初 轧机 装置 名 
s y a 、、 | 给 油脂 标准 | 更 换 标准 分 工 
设备 | 装置 wi | 润滑 | | 润滑 | 
名 称 | 名 称 给 油脂 部 位 方式 油脂 牌号 点 数 
小 小 pay FE [EI 一 天 GS We he 
量 | 周期 | 量 | 周期 | 操作 | 运行 | 检修 
上 轴 划 由 
、 上 下 接 轴 所 机 侧 GE |OMALA460| 2 140L| lm O 
油 包 
接 轴 平衡 弹 得 箱 | GE | PELI-2 | 2 l0kg | 6m O 
驱动 | 轴 向 调整 链接 手 | GE | PELI-2 | 2 50kg | 3m O 
装置 
轴承 CA | PELI-2 | 49 |245g | 1/3h 
党 - 加 [本 给 脂 
330 2 *# 
榜 轴 滑 纪 L | GEAS - 14 连续 
接 轴 滑 块 C GEAS -5 Tmin| 连续 给 脂 
传动 减速 机 CL | CEAS_-5 | 28 | 2 | 连续 
ye Le 给 脂 
传动 齿 接手 GE | GCCS-1 | 14 Skg | 4m 
齿 条 箱 CL | CEAS-5 | 48 | 30 | 连续 
初 I - LAmin| 和 给 脂 
轧 
机 3 
托 轮 CA | PELL-2 | 24 |28.8g| 1h 给 脂 
翻 钢 减速 机 OB | GEAS-5 | 1 200L O 
推 床 | 翻 钢 机 齿 接手 CE | cccs-1 | 2 loskgl 1m O 
抱 闸 销 轴 GG | PELI-2 | 6 0.1kg| 3m O 
冷却 水 旋转 接头 | GG | PELI-2 | 8 0.1kg| lm 
3 
导向 轮 CA | PELI-2 | 20 |24kg| 1h 给 指 
3 
翻 钢 长 轴 CA | PELI-2 | 10 |25kg | 20h 给 指 









































注 : ID : 月 。 
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4. “维修 作业 标准 ”、“ 工 时 工序 表 ” 及 “维修 记录 统计 表 ” 填 写 说 明 

(1) 维修 作业 标准 “维修 作业 标准 ” 即 用 “工时 工序 表 ” 的 格式 来 蔡 代 ， 这 样 ， 
一 表 三 用 : 其 一 ， 该 工程 首次 维修 ， 则 这 张 “工时 工序 表 ” 就 是 设备 管家 要 求 的 条 件 ; 
其 二 ， 该 工程 维修 结束 ， 则 这 张 “ 工 时 工序 表 ” 就 是 检修 方 的 维修 记录 表 。 其 三 ， 该 
维修 工程 经 研讨 定型 ， 则 这 张 “ 工 时 工序 表 ” 就 是 “维修 作业 标准 ”。 因 此 ， 这 张 “ 工 
时 工序 表 ” 显 得 十 分 重要 ， 也 是 这 次 需要 极力 推荐 的 ! 

为 了 更 好 地 能 适应 国内 企业 的 应 用 , “维修 作业 标准 ”在 原来 市 场 经 济 环境 下 ， 在 
已 经 呈现 “工时 工序 表 ” 的 基础 上 ， 做 了 一 些 修 改 ， 并 增加 了 一 些 内 容 ， 详 细 的 表格 
及 填写 如 下 所 述 : 

1) 将 表格 由 原来 横向 设置 改 为 纵向 的 ， 自 上 而 下 设置 比较 适合 于 我 们 的 习惯 。 

2) 增加 了 检修 时 必要 的 “特殊 工 器 具 、 备 品 配 件 和 维修 材料 ”的 填写 位 置 。 

3) 将 总 的 时 间 轴 ， 由 原来 的 10h 改 为 8h， 适 合 于 企业 一 个 作业 班 “8h 工作 制 ” 
的 体制 。 如 果 ， 项 目 检修 时 间 较 长 ， 一 个 班 做 不 完 ， 要 做 一 整 天 时 ， 则 可 将 “每 8h 一 
张 ” 的 分 成 “三 张 表 ”合并 装订 在 一 起 来 表示 。 

4) 时 间 轴 的 纵向 方 格 ， 由 原来 的 每 15min 一 格 变 为 每 10min 一 格 ， 使 得 更 加 明晰 ; 
另外 ， 时 间 轴 的 纵向 有 三 条 线 ， 其 中 ， 中 间 的 一 条 是 维修 主线 ， 两 边 还 有 两 条 辅助 线 ， 
可 以 作为 维修 工程 项 目 在 检修 中 ， 同 期 平行 作业 时 ， 表 达 使 用 。 

极力 推荐 的 “工时 工序 表 ” 的 形式 ， 大 致 可 以 分 成 为 四 大 部 分 来 理解 它 : 

(以 下 线形 说 明 最 好 改 为 点 画 线 等 ) 

1) 第 一 部 分 : 表 头 。 在 表 C-4“ 工 时 工序 表 ” 中 ,， 用 “ 粗 黑 横 线 ”上 面 的 部 分 表 
示 : 工厂 或 产品 作业 线 名 称 、 设 备 名 称 、 维 修 工程 名 称 和 总 工时 。 其 他 ， 如 日 期 、 编 号 
等 ， 除了 “总 工时 ”， 都 可 以 由 企业 自己 来 设 定 。 

除 表 头 外 ,“ 工 时 工序 表 ” 具 体 的 内 容 ,在 表 C-4,“ 粗 黑 横 线 ”下 面 的 部 分 表述 ， 
包括 : 要 求 该 “维修 工程 项 目 ” 的 作业 内 容 、 技 术 标 准 、 维 修 作 业 场 所 的 安全 要 点 情 
况 、 维 修 结束 设备 验收 条 件 和 工 器 具 一 览 表 等 ， 分 别 由 “委托 方 ” 和 “施工 方 ” 来 
填写 。 

2) 第 二 部 分 : 在 “ 粗 黑 纵 线 ” 右 边 的 部 分 ， 必 须 由 “施工 方 ” 填 写 : 

@ 工时 : 在“ 粗 黑 纵 线 ”右边 的 上 面 ， 包括: “检修 方 ”检修 人 员 的 工种 、 每 个 
工种 的 人 数 (用 M 表示 ) 、 每 个 检修 人 员 耗 用 的 工时 (用 百 表 示 ) 。 将 每 个 工种 的 M x 
H 相 乘 ， 再 将 其 全 部 相 加 ， 即 为 上 面 提 到 的 “总 工时 ” 数 (又 称 MH 值 ) ， 并 两 者 保持 
一 致 ， 如 有 “多 能 工 ” 情 况 的 企业 ， 则 “总 工时 ”要 男 当 别论 ， 按照 企业 “多 能 工 ” 
的 政策 办 理 。 

@ 主要 工 表 具 及 规格 型 号 : 在 “ 粗 黑 纵 线 ”右边 下 面 ， 这 是 指 : “检修 方 ” 除 了 
检修 人 员 一 般 随身 携带 的 小 工具 外 的 ， 专 为 检修 这 个 项 目 所 必须 用 的 其 他 的 工 、 器 有 具 
清单 。 

3) 第 三 部 分 : 在 “ 粗 黑 纵 线 ”左边 的 部 分 ， 必 须 由 “委托 方 ” 填 写 。 

Q 作业 要 求 及 验收 条 件 。 在 “ 粗 黑 纵 线 ” 左 边 的 上 面 ， 必 须 由 “企业 设备 管家 ” 
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| Ry 





在 委托 检修 方 来 维修 时 ， 应 该 要 交代 清楚 的 事项 ， 即 : “作业 要 求 及 验收 条 件 ”。 如 内 
容 较 多 ， 书 写 位 置 不 够 时 ， 可 以 用 增加 “ 附 页 ”的 办 法 ， 即 可 在 空格 中 述 明 “ 详 见 附 
页 ”， 然 后 ， 将 其 详细 的 “作业 要 求 及 验收 条 件 ” 写 好 后 ， 附 在 “工时 工序 表 ” 后 面 。 

@) 危险 预知 、 施 工 安全 。 在 “ 粗 黑 纵 线 ”左边 的 中 间 ， 作 为 企业 的 设备 管家 ， 有 
责任 要 将 项 目 施工 安全 的 情况 ， 告 知 前 来 维修 的 “检修 方 ” 人 员 ， 并 要 有 防 患 的 预案 
和 和 危险 预知 ， 力 争 要 确保 施工 人 员 的 安全 。 

@) 备品 配件 、 维 修 材 料 。 在 “ 粗 黑 纵 线 ”左边 的 下 面 ， 是 指 这 个 项 目 在 维修 中 所 
必需 的 资材 (这 里 ， 资 材 即 为 “备品 配件 + 维修 材料 ”的 总 称 ) 。 

4) 第 四 部 分 : 在 两 条 “ 粗 黑 纵 线 ” 的 中 间 部 分 ， 必 须 由 “施工 方 ” 认 真 、 仔 细 地 
填写 。 

Q 维修 工程 施工 的 工序 。“ 时 间 轴 ”: 是 在 两 条 用 方 格 表 
示 ， 从 0 开始 到 8 为 止 ， 共 8h， 以 表示 为 “一 个 作业 班 的 时 间 ”; 每 个 小 时 则 分 有 六 个 
TE 每 一 小 格 表示 占有 10min 的 时 间 。 

工序 主线 ”。 这 里 ， 是 指 在 “工时 工序 表 ” 中 间 的 那 条 带 有 时 间 的 纵 直 线 ， 围 绕 
着 这 根 中 间 的 “工序 主线 ”， 将 该 维修 工程 的 项 目 ， 按 维修 工艺 顺序 ， 要 先 做 什么 ， 后 
做 什么 的 施工 次 序 或 工序 ， 按 时 间 的 先后 来 展开 ， 并 用 圆圈 加 顺序 号 ， 在 两 侧 有 空余 的 
地 方 加 注 “ 工 序 内 容 的 说 明 ” 来 表示 ， 这 样 ， 也 就 是 表明 了 该 维修 工程 的 施工 工序 。 

“工序 时 间 ”。 每 个 施工 工序 所 占用 的 时 间 ， 可 以 从 占有 的 小 方 格 多 少 来 看 出 。 这 
样 ， 维 修 工 程 的 总 进度 ， 就 比较 形象 、 直 观 、 一 日 了 然 ， 也 为 今后 不 同 施工 班组 ， 互 相 
间 在 同一 个 施工 项 目 “工序 时 间 ” 的 比较 ， 打 下 了 一 个 良好 的 条 件 和 基础 。 

@) 备注 。 委 托 方 和 施工 方 ， 如 有 什么 需要 说 明 的 ， 都 可 以 在 这 里 表述 。 除 了 以 上 
所 示 ， 如 果 还 有 一 些 上 述 没 有 涵盖 的 内 容 ， 可 以 在 这 里 补充 叙述 之 。 

@ 施工 班组 。 请 署名 是 “检修 方 ”由 哪个 班组 施工 的 及 施工 班组 的 组 长 或 临时 负 
责 人 〈 有 时 遇 到 较 大 的 维修 工程 ， 一 个 班组 力量 不 够 时 ， 会 组 织 好 几 个 班组 同时 参与 
时 ) 的 签名 。 

(2) 工时 工序 表 表 C-4、 表 C-5 所 示 的 两 种 格式 ， 上 面 的 那 张 是 空白 的 “工时 

序 表 ”,， 下面 的 那 张 是 : 一 个 检修 工程 项 目的 “工时 工序 实绩 记录 ”的 案例 ， 可 供 大 
家 使 用 时 的 参考 。 
建议 : 企业 在 使 用 时 ， 请 再 仔细 地 核对 “工时 工序 表 ” 的 样式 ， 其 内 容 是 否 适合 
企业 的 实际 情况 ， 请 一 些 有 经 验 的 老师 侍 、 一 线 员工 ， 将 企业 里 原来 已 经 有 的 好 传统 、 
好 修法 洲 加 以 补充 、 收 下 s 消 尾 具 有 本 企业 特色 和 的 “工时 工序 下” 乱 型 局 ， 用 较 厚 的 
纸张 来 印 制 ， 这 样 ， 便 于 设备 管家 体系 和 检修 方 书写 和 保存 ， 待 有 条 件 后 ， 再 提升 为 并 
列 入 使 用 “无 纸 化 ”的 计算 机 管理 流程 中 去 。 

一 般 情 况 ， 开 始 推行 时 比较 困难 ， 要 改变 人 们 的 习惯 和 理念 ， 确 实 要 有 一 个 过 程 ， 
要 循序 渐进 。 但 应 该 认识 到 ， 这 是 必须 要 做 的 基础 工作 的 基础 啊 。 一 个 企业 设备 维修 管 
理 ， 做 一 个 工程 项 目 ， 连 “工时 、 工 序 ” 都 没有 记录 和 标准 化 ， 其 他 的 如 成 本 、 绩 效 、 
考核 就 无 从 谈 起 ， 就 很 难 实 施 。 企 业 要 开展 “工时 工序 表 ” 时 ， 可 以 先 做 一 些 试点 ， 
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以 及 先 从 企业 设备 维修 的 对 外 委托 项 目 开 始 ， 要 求 委托 单位 在 承接 企业 设备 维修 工程 项 
目 时 ， 必 须 递 交 “ 工 时 工序 表 ”， 然 后 在 企业 内 部 逐步 展开 ， 一周 做 一 个 ， 一 年 会 积累 
五 十 几 份 。 











表 C-4 工时 工序 表 









































































































































































































































































































































编号 日 期 
工厂 名 称 设备 名 称 工程 名 称 
作业 要 求 及 验收 条 件 了 主要 施工 人 员 
-种 人 数 M | 工时 H 
钳工 
ol | 
电工 
起 重 
焊接 
冷 作 
危险 预知 、 施 工 安全 
3 
多 能 
dh 
主要 工 器 具 及 规格 型 号 
名 称 | 规格 | 数量 
“ 手 拉 萌 芦 
备品 配件 、 维 修 材 料 王族 项 
汽车 吊 
名 称 数量 站 
1 
8 
























































EYE 
呈 吕 号 口 


表 C-5 的 这 个 案例 ， 表 明 该 工程 围绕 着 这 根 “ 工 序 主 线 ”， 能 够 在 7.5h 即 一 个 班 
时 间 内 完成 的 项 目 。 如 果 维 修 工 程 项 目 施 工时 间 比 较 长 ， 可 以 用 “每 一 个 班 ” 按 一 条 
“工序 主线 ”来 分 别 画 出 。 如 果 ， 工 程 施 工 中 还 有 平行 作业 的 ， 也 可 按 表 中 表示 的 那 
样 ， 在 “工序 主线 ”的 两 边 ， 分 别 以 添加 平行 纵 线 来 表示 。 
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设备 名 称 





表 C-5 工时 工序 表 案 例 


工程 名 称 





je 
A ly 





日 期 | 0 4| 0| 8| 21 5 
































作业 要 求 及 验收 条 件 





精密 点 检 ， 检 查 各 级 
减速 齿轮 和 轴 





详细 记录 各 实测 数据 








主动 轮 、 轴 和 钢丝 强 
的 倾向 管理 图 








制 动 机 制 动 性 能 确认 








减速 机 油 的 更 换 











危险 预知 、 施 工 安全 





1. 起 重 机 要 停放 在 检 
修 位 








2. 主 卷 钢丝 强 及 是 钓 
必须 落地 














3. 防止 吊 钧 自重 下 寻 























E 
不 天 军 、 不 率 军 区 
定位 








5. 主 卷 两 边 拉 安 全 网 











备品 配件 、 维 修 材 料 





名 称 





减速 机 油 GEAS 


























30t 起 重 机 


串口 
[mm mm en rs em | 


口 口 口 口 口 


1 


喇 口 口 口 口 口 




















主 卷 减速 机 解体 精密 点 检 






品 口 口上 跟 口 口 口 





10 
6 
0000 
19 
UU0D 
DOODDO 
20 -31 
55 
0 2 0 










































































主要 施工 人 员 
工种 | 人 数 M | 工时 HH 
钳工 3 天守 
电工 1 7.5 
起 重 2 7.5 
焊接 1 7.5 
冷 作 
多 能 (7) 
主要 工 器 具 及 规格 型 号 
名 称 规格 数量 
手 拉 戎 芦 | 5t 2 台 
千斤 项 
汽车 吊 15t 1 台 
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(3)“ 维 修 记 录 统 计 表 ”填写 说 明 
1) 编制 依据 。 根 据 企 业 作业 线 实际 维修 项 目 ， 





其 中 包括 : 需要 填写 “工时 工序 表 ” 的 项 目 和 不 需 





2) 作业 要 领 





i 


统计 汇总 。 





工序 的 项 目 。 


J 设备 编号 。 根 据 企 业 设 备 管理 制度 规定 的 设备 编码 填写 。 
G@) 设备 名 称 。 维 修 设 备 的 中 文 名称 。 








@ 序号 。 按 顺序 的 序列 号 。 


二 委托 日 期 。 
(3) 更 换 与 修 到 











按 实际 填写 。 
内 容 。 按 维修 项 目 更 换 或 维修 点 内 容 填 写 。 
@ 数量 。 是 指 同 期 维修 点 数量 。 





Q@ 项 目 类 别 。 按 两 种 安排 (计划 与 非 计 划 ) 三 类 (不 停产 、 停 产 与 突 发 ) 及 四 种 
(不 停产 、 人 和 停产、 大修 即 长 停产 和 抢修 
@) 完成 日 期 。 项 目 维修 结束 的 日 期 。 
@ 施工 者 。 维 修 项 目的 施工 方 。 
(09 工时 实绩 。 维 修 项 目的 实际 工时 数 。 
DT 填 表 。 作 业 线 的 专职 点 检 员 负责 
@ 点 检 班 长 。 或 者 是 设备 管家 组 长 负责 核对 、 检 查 。 
@ 点 检 作 业 长 。 作 业 线 的 作业 长 ， 负 责 审核 、 签 字 。 
3) 制 表 要 求 。 每 月 统计 汇总 一 次 ， 截 至 到 25 日， 三 个 工作 日 完成 ， 五 个 工作 日 结 
束 .“ 维 修 记录 统计 表 ” 见 表 C -6。 

















) 分 别 填写 。 


组 织 填写 。 













































































表 C-6 维修 记录 统计 表 
设备 编号 (1) 设备 名 称 (2) 
No 委托 日 期 | 更 换 及 修理 内 容 | ”数量 项 目 类 别 | 完成 日 期 | 施工 者 工时 实绩 
(3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) (10) 
点 检 作 业 长 (13) 点 检 班 长 (12) 填 表 (11) 年 月 日 


二 、 计 划 类 


1. “专职 点 检 计 划 表 ”填写 说 明 
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(1) 编制 依据 “专职 点 检 计 划 表 ”的 编制 是 根据 “点 检 技 术 标 准 ” 及 实际 经 验 
积累 ， 见 表 C-7 和 表 C-8。 





表 C-7 专职 点 检 计 划 表 




































































编号 : CSB0801 
M、E、1 通 用 
修改 码 : A 
设备 名 称 (1) 编制 : (9) 审核 : (10) 
序 | 部 件 | 点 检 计 | 周 | 年 月 生肖 
号 | 名 称 | 划 项 目 | 期 | 日 1j2l31415l6lj7lgsl9llollll2zll3l1415ll6ll7llgll92oplp2p3p425|262728p98o831 
; 计划 (8) 
(4)| (5 (6 (7 
实绩 (9) 
计划 
计划 
实绩 
计划 











































































































表 C-8 桥 式 起 重 机 的 “专职 点 检 计 划 表 ” 

































































































































































第 1 周 第 2 周 第 3 周 第 4 周 
装置 名 | 点 检 部 位 | 周期 备考 
日 1|213141516 旧 |11213141516 旧 11213141516 旧 11213141516 
减速 机 lw 9 
齿轮 lm 
轴承 lm @ 
齿轮 接手 | 1w ® Q@) © O 
a 制动器 lw ® © © O 
用 上 钙 销 | Tv ® G@ G@ 5 
委 制 动 轮 1w ® ® ® O 
累 栓 lw Q@ Q@ O 〇 
车 轮 2w ® ® 
轴承 1w @ @ @ G 
弹簧 lw ® QO © O 
注 : 1. 此 案例 在 做 表 时 ， 与 上 面 的 表 有 些 不 同 : 
计划 栏 ， 填 写 在 该 部 件 点 检 、 检 查 具体 日 期 上 ， 在 日 期 格 打 “QO” 做 记号 ; 
实绩 栏 : 根据 实际 ， 在 点 检 日 期 格 打 上 符号 ， 对 于 要 停止 时 才能 点 检 的 点 ， 存 “OO” 里 打 一 个 








“x ”做 记号 ; 对 于 要 不 停止 也 能 点 检 的 点 ， 在 “O 〇 ”里 涂 黑 “@” 做 记号 ; 这 些 记号 并 和 作业 
日 志 记录 相对 应 。 
2. Ww: 周 、 m: 月 。 
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(2) 作 表 要 领 

1) 设备 名 称 栏 : 以 单项 设备 中 文 名 称 填写 。 

2) 编制 栏 : 由 企业 设备 管家 中 的 专职 点 检 员 编制 并 签字 。 

3) 审核 栏 : 由 产品 作业 线 的 作业 长 或 管家 组 长 签字 。 

4) 序号 栏 : 填写 点 检 作 业 设备 的 顺序 号 。 

5) 分 部 设备 名 称 栏 : 填写 该 设备 的 分 部 件 名 称 。 

6) 点 检 计 划 项 目 栏 : 填写 该 部 件 赁 五 感 或 用 仪器 进行 检查 的 项 目 内容 。 

7) 周期 栏 : 填写 该 部 件 点 检 、 检 查 的 周期 〈 以 不 超过 一 个 月 时 间 为 限 ) 。 

8) 计划 栏 : 填写 在 该 部 件 点 检 、 检 查 具体 日 期 上 ， 在 日 期 格 上 打 “O” 作 记号 。 
9) 实绩 栏 : 根据 实际 点 检 日 期 格 打 上 符号 ， 并 和 作业 日 志 记 录 相 对 应 。 

(3) 适用 范围 
1) 适用 于 企业 设备 管家 中 专职 点 检 员 实施 点 检 时 的 计划 (机 、 电 、 仪 通用 ) 。 
2) 该 计划 表 ， 可 结合 点 检 卡 片 及 点 检 路 线 图 同时 使 用 。 
(4) 其 他 要 求 






















































































1) 根据 现 有 资料 ， 要 求 尽量 名 称 完 整 ， 计 划 安 排 合 理 ， 字 迹 清楚 。 

2) 对 于 同类 设备 、 系 统 设备 ， 如 皮带 机 、 空 压 机 、 和 、 镀 等 ， 可 以 按 点 检 路 线 
结合 点 检 卡 片上 的 项 目 进行 点 检 ， 点 检 后 的 设备 状况 要 记录 在 点 检 作 业 日 志 上 。 
3) 点 检 记 录 要 实事 求 是 ， 不 能 和 弄虚作假。 

2. “日 常 点 检 计 划 表 ”填写 说 明 

(1) 编制 依据 “日 常 点 检 计 划 表 ”的 编制 是 根据 点 检 技 术 标 准 、 维 修 技术 标准 及 
实际 经 验 ， 见 表 C -9。 

























































































表 C-9 日 常 点 检 计 划 表 
点 点 检 状 态 标记 
的 者 - x 一 停止 时 点 检 
i 旺 、 
和 | 部 位 | 总 栓 | 。 内 容 oT i 记录 | 备注 
横行 轨道 | 钢轨 | 龟 裂 、 损 伤 | @ |@ 1@i@IOIOIO| 无 旬 裂 或 损伤 
螺钉 | 松动、 折 损 ij@@e@e@ OO oO 无 松动 .损伤 
脱落 © eee®e O00 无 脱落 
机 轨 条 压板 折 损 @ele@ele@eloOolOlO 无 折 损 
运转 室 构件 | 龟 裂 、 变 形 | 四 | 四 | 四 四 lx|x|x| 无 异 状 变形 
螺钉 | 松 、 脱 损 | 四 |@I@IO 四 | x | 无 松 脱 、 坏 损 现 象 
轴承 异 声 ee@ele@lOlOIO 无 异 声 
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Ry 








(2) 作 表 要 领 

1) 设备 名 称 栏 : 以 单项 设备 中 文 名 称 填写 。 

2) 编制 栏 : 由 企业 设备 管家 中 的 作业 操作 员 编 制 并 签字 。 

3) 审核 栏 : 由 专职 点 检 员 或 管家 组 长 签字 。 

4) 序号 栏 : 填写 点 检 作 业 设 备 的 顺序 号 。 

5) 分 部 设备 名 称 栏 : 填写 该 设备 的 分 部 件 的 紧 固 、 清 扫 、 调 整 、 在 线 解 体 更 换 ， 
循环 修复 件 等 周期 管理 内 容 的 名 称 。 

6) 点 检 计 划 项 目 栏 : 填写 该 部 件 赁 五 感 或 用 仪器 进行 检查 的 项 目 内 容 。 

7) 周期 栏 : 填写 该 部 件 点 检 、 检 查 的 周期 〈 以 一 天 时 间 为 限 ) 。 

8) 计划 栏 : 填写 在 该 部 件 点 检 、 检 查 具体 日 期 上 ， 在 日 期 格 打 “QO” 做 记号 ， 表 
示 运 行 中 点 检 ， 打 “x” 记号， 表示 停止 时 点 检 。 

9) 实绩 栏 : 根据 在 实际 点 检 日 期 的 格 打 上 符号 , 在 “OO” 上 涂 黑 , 或 在 “x” 
外 ， 再 画 个 “O” 做 记号 ， 并 要 和 作业 日 志 记 录 相 对 应 。 

10) 注意 : 填写 编制 的 日 期 。 

(3) 适用 范围 

1) 适用 于 企业 设备 管家 体系 中 的 作业 操作 人 员 (机 、 电 、 仪 通用 ) 使 用 。 

2) 要 求 按 每 一 单项 设备 进行 编制 。 同 类 型 设备 或 系统 设备 不 能 合并 制定 在 一 张 
表 上 。 

(4) 其 他 要 求 

1) 根据 现 有 资料 ， 要 求 尽量 填写 名 称 完整 ， 计 划 安 振 合 理 ， 字 迹 清楚 。 

2) 对 于 新 添 增补 设备 或 技 措 设备 ， 可 以 先 根据 同类 设备 情况 设 定 一 个 周期 ， 以 后 
通过 实践 再 进行 修订 。 

3) 该 表 为 每 个 设备 管家 体系 作业 操作 人 员 一 份 ， 目 的 是 为 了 相互 检查 、 督 促 。 

3. “精密 点 检 计 划 表 ”填写 说 明 

(1) 编制 依据 “精密 点 检 计 划 表 ”的 编制 是 根据 点 检 技 术 标 准 、 维 修 技术 标准 及 
实际 经 验 ， 见 表 C-10、 表 C-11、 表 C-12。 

(2) 作 表 要 领 

1) 设备 名 称 栏 : 以 单项 设备 中 文 名 称 填写 。 

2) 编制 栏 : 由 企业 设备 管家 中 的 专职 点 检 员 编制 并 签字 。 

3) 审核 栏 : 由 产品 作业 线 的 作业 长 或 管家 组 长 签字 。 

4) 序号 栏 : 填写 点 检 作 业 设 备 的 顺序 号 。 

5) 分 部 设备 名 称 栏 : 填写 该 设备 的 分 部 件 的 紧 固 、 清 扫 、 调 整 、 在 线 解 体 更 换 ， 
循环 修复 件 等 周期 管理 内 容 的 名 称 。 

6) 点 检 计 划 项 目 栏 : 填写 该 部 件 凭 五感 或 用 仪器 进行 检查 的 项 目 内 容 。 

7) 周期 栏 : 填写 该 部 件 点 检 的 周期 (以 1y (1 年 ) 到 3y (3 年 ) 之 间 ) 。 

8) 计划 栏 : 填写 该 部 件 点 检 、 检 查 具 体 日 期 ， 在 日 期 格 打 “@O” 做 记号 。 

9) 实绩 栏 : 根据 实际 点 检 日 期 格 打 上 符号 ， 并 和 作业 日 志 记录 相对 应 。 
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10) 注意 : 一 定 要 填写 编制 年 份 。 

(3) 适用 范围 

1) 适用 于 企业 设备 管家 体系 中 的 机 、 电 、 仪 专职 点 检 员 使 用 。 

2) 要 求 按 每 一 单项 设备 进行 编制 。 同 类 型 设备 或 系统 设备 不 能 合并 制定 在 一 张 
表 上 。 

(4) 其 他 要 求 

1) 根据 现 有 资料 ， 要 求 尽量 填写 名 称 完整 ， 计 划 安 排 合 理 ， 字 迹 清楚 。 

2) 对 于 新 添 增补 设备 或 技 措 设备 ， 可 以 先 根据 同类 设备 情况 设 定 一 个 周期 ， 以 后 
通过 实践 再 进行 修订 。 

3) 该 表 为 每 个 设备 管家 体系 一 本 ， 目 的 是 为 了 相互 检查 、 督 促 。 





eel 






































表 C-10 精密 点 检 计 划 表 























设备 名 称 (1) 编制 ，__(8) 审核 (9) 

















酒 

本 

ey 
[en 








序 | 装置 | 容 及 周 | 周 
号 | 名 称 | 期 管理 | 宇 
| 月 lil23i4ls 6l7ls onon2 2 3/4si67ls oo0121 2 34s67 so 





























(2) | (3) | (4) (3) 






























































































































































注 : 1. 以 6 位 数 编号 填写 设备 名 称 。 
2. 此 表 适 用 > 一 年 周期 更 换 、 周 期 调整 计划 项 目 〈 离 线 解体 、 在 线 解体 、 紧 固 及 清扫 ) 。 
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表 C-11 精密 点 检 计 划 表 填写 案例 1 










































































和 1986 年 1987 年 1988 年 
装置 
名 称 点 检 部 位 | 周期 月 
小 
点 1|2|3145.6|7|849 101112|1|2|31415.67|849|10111212I3|14|516171819|101112 
检 
y 速 4 洗 放 | 
B 角 | 1，| 计 和 
体 点 检 实绩 
卷 上 | 绳 轮 组 解 i 计划 加 OO O 
装置 | 体 点 检 | ”| 实绩 转 
钢丝 绚 | 3 | 计划 |IBbBi9gI9o, oo oo ginolgolpPe 
更 换 |“ ”| 实绩 四 elie 
横行 | 减速 机 解 计划 bo 
装置 | 体 点 检 | “” | 实绩 
1 减速 机 | 。 计划 间 
解体 点 检 | ”| 实绩 转 
上 | 2 减速 机 | 。 计划 | 加 
全 | 解体 点 检 | ”| 实绩 | 图 
了 丁 
3 减速 机 | 。 计划 le) 
解体 点 检 | “” | 实绩 四 
4* 减 速 机 计划 O 
解体 点 检 | “” | 实绩 e@ 
1 减速 机 | | 计划 | 吕 加 四 
解体 点 检 | ”| 实绩 | 四 
2 减速 机 | ) 计划 加 加 O 
,| 解体 点 检 | ”| 实绩 图 
夹 错 旋 | 解 作 扩 检 2 
-装置 
转 装 夹 钳 解 计划 O OO O 
体 点 检 | ”| 实绩 @ 
4 计划 OO (3 O 
夹 钳 更换 | 1y 实绩 























































































































, 





注 : Ms 年 、 m: 月 。 
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表 C-12 精密 点 检 计 划 表 填写 案例 2 






































年 
装置 | 常 例 工 | 歼 呈 | 工时 | 局 期 | 计划 与 8 Ne 
名 称 蚂 各 黎 于 7 宁 续 
名 称 | 程 名 称 (mh) NR 2344 5617|8 9 10l11l12| 1~12 1-12 
a 计划 
开放 点 检 | 14 28 3y 实绩 外 
三 | 
源 | 开放 点 检 | 8 26 3y O 
本 计划 
I 占 A 
开放 点 检 | 9 18 3y 实绩 O 
i 计划 O O OO | Oo 
机 开放 点 检 | 2 8 6m 计 2 
侧 实绩 @ 
盘 开放 点 检 | 3 计划 O O O00 | .G06 
RC-1 用 凡 人 榨 | 3 12 6m 实绩 . 






























































注 : y: 年 、m: 月 。 





4. “倾向 管理 表 ” 填 写 说 明 
(1) 编制 依据 “倾向 管理 表 ” 是 根据 相应 的 设备 技术 条 件 及 点 检 技 术 标准 
表 C-13。 








el 





表 C-13 倾向 管理 表 




































































M、E、I 通 用 
设备 名 称 | (1) 编制 ， (8) 审核: (9) 
| | 所 检 及 | | 年 | (5) 年 度 年 度 年 度 年 度 
序 | 装置 | 代 向 性 | 周 
号 | 名 称 | 管理 | 其 
内 容 月 I12134I5617891011121234I56l78Bh0on1121234|56l7891011121234561789101112 
计划 (0) 
(2) | (3) |(4) 
实绩 0) 
计划 
实绩 
计划 
实绩 
计划 
实绩 
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附录 C ”点 检 14 种 常用 表格 的 形式 及 其 填写 方法 如 











(2) 作 表 要 领 

1) 设备 名 称 : 填写 要 实施 倾向 管理 作业 线 设 备 的 名 称 。 

2) 装置 名 称 : 填写 作业 线 单项 设备 上 要 实施 倾向 管理 装置 的 名 称 。 

3) 内 容 栏 : 填写 该 作业 线 设备 中 的 倾向 管理 项 目的 内 容 。 

4) 周期 栏 : 填写 周期 ，m 一 一 月 ，y 一 一 年 。 

5) 年 度 栏 : 填写 编制 年 度 。 

6) 计划 栏 : 按 记 号 格 ， 说 明 对 应 的 编制 计划 日 期 。 

7) 实绩 栏 : 填写 倾向 管理 ， 点 检 实 绩 的 实施 日 期 。 

8) 编制 栏 : 由 企业 设备 管家 体系 中 的 管家 组 长 编制 并 签字 。 

9) 审核 栏 : 由 企业 设备 管家 体系 中 的 作业 线 作 业 长 审核 并 签字 。 

(3) 适用 范围 ”该 表 适 用 于 企业 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 员 (机 、 电 、 仪 通用 ) 
实施 倾向 管理 点 检 时 使 用 。 

(4) 其 他 要 求 

1) 对 A、B 类 设备 ， 每 台 单 项 设备 要 做 两 个 或 多 于 两 个 “状态 受 控 点 ”的 倾向 管 
理 点 检 的 项 目 。 

2) 选 定 对 象 设备 一 确定 管理 内 容 一 制定 计划 (倾向 管理 ) 一 实施 记录 (根据 数据 
作出 曲线 ) 一 分 析 与 对 策 来 预测 更 换 件 和 修理 的 周期 ， 提 出 改善 方案 。 通 过 P、D、C、 
A 循环 不 断 提 高 。 

3) 该 表 由 点 检 组 长 汇总 编制 ， 点 检 员 提供 计划 内 容 加 以 实施 ， 实 绩 记 录 由 点 检 组 
长 保管 ， 并 通过 点 检 组 的 活动 来 预测 零 部 件 的 更 换 周 期 ， 掌 握 设 备 状态 的 变化 状况 。 

4) 要 求实 绩 数据 正确 ， 字 迹 清楚 。 

5. “定期 润滑 管理 表 ” 填 写 说 明 

(1) 编制 依据 “定期 润滑 管理 表 ” 的 编制 是 根据 润滑 作业 标准 及 企业 作业 设备 的 
实际 经 验 ， 见 表 C - 14。 



































































































































表 C-14 定期 润滑 管理 表 





M、E、I 通 用 编号 : CSB0801 












































编制 ， (9) 审核: (10) 修改 码 ，A 
没 备 | 部 件 润滑 油 有 | 下 
设备 | 部 件 | 润 滑 | 油 脂 | = i 
名称 | 名 称 | 方式 | 牌号 | 周期 代号 备注 
月 1234567l8o9loLll212345678l9oLL212345678oLoL112 
计划 (7) 
(1) | 2) | (3) | (4) 10) 
实绩 (8) 
计划 
实绩 























































































































注 : 1 人工 润 滑 要 在 “润滑 方式 ” 栏 中 标 润滑 的 点 数 。 
2. 补 油 周 期 > lm 更 换 ， 化 验 周 期 = lm ~3y。 














作业 区 (11) 班组 (11) 
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(2) 作 表 要 领 

1) 设备 名 称 栏 : 填写 单项 设备 的 中 文 名 称 。 

2) 部 件 名 称 栏 : 填写 分 部 装置 的 名 称 。 

3) 润 请 方式 栏 : 填写 手动 给 脂 、 手 动 集 中 、 自 动 给 脂 、 喷 淋 和 油 浴 等 。 

4) 油脂 牌号 栏 : 填写 该 部 件 润滑 油脂 牌号 及 周期 。 

5) 加 油 量 栏 : 填写 该 部 件 的 加 油 量 ， 以 升 为 单位 。 

6) 计划 年 度 栏 : 填写 年 度 及 计划 。 

7) 计划 栏 ; 按 要 求 画 上 计划 时 的 代号 ， 打 “@O” 做 记号 。 

8) 实绩 栏 : 要 求 填 写真 正 实施 的 日 期 。 

9) 编制 栏 : 该 表 由 专职 点 检 员 编制 。 

10) 审核 栏 : 由 作业 线 作业 长 或 管家 组 长 负责 审核 。 

11) 注意 : 要 填写 作业 线 名 称 及 实施 班组 名 称 。 

(3) 适用 范围 ”该 表 适 用 于 企业 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 员 (机 、 电 、 仪 通用 ) 。 

(4) 其 他 要 求 

1) 根据 现 有 的 资料 ， 要 求 尽量 填 写 名 称 完 整 ， 计 划 正 确 ， 字 迹 清楚 。 

2) 按 单项 设备 进行 编制 ， 先 编 大 于 lm 补 油 项 目 ， 再 编 更 换 油脂 计划 ， 最 后 编制 
油脂 化 验 计划 。 

3) 实绩 要 填写 : 给 油脂 日 期 ， 必 须要 求 与 点 检 作 业 日 志 、 修 理 记录 、 资 产 维修 档 
案 及 委托 单 的 日 期 相 一 致 。 

6. “日 常 润滑 管理 表 ” 填 写 说 明 

(1) 编制 依据 “日 常 润滑 管理 表 ” 的 编制 ， 是 根据 润滑 作业 标准 及 企业 历年 来 的 











































































































1) 序号 栏 : 填写 单项 设备 顺序 号 。 

2) 设备 名 称 栏 : 填写 单项 设备 的 中 文 名 称 。 

3) 部 件 名 称 栏 : 填写 部 分 设备 名 称 ， 如 传动 装置 、 压 下 装置 等 。 

4) 分 工 栏 : 根据 分 工 协议 由 点 检 员 制定 补 油 工作 计划 ， 填 写 补 油 部 位 名 称 ， 如 轴 
承 、 轴 套 及 补 油 数量 (多 少 升 ) 。 

5) 油脂 牌号 栏 : 填写 要 补 油 的 油 种 牌号 。 

6) 周期 栏 : 填写 补 油 周期 : h 一 一 时 、s 一 一 班 、d 一 一 天 、w 一 一 周 、m 一 一 月 。 

7) 计划 栏 : 在 本 月 底 前 要 求 填写 好 下 个 月 的 点 检 补 油 计划 。 

8) 编制 栏 : 此 表 由 点 检 员 编制 。 

9) 审核 栏 ， 点 检 作 业 长 或 组 长 审核 。 

(3) 适用 范围 

1) 该 表 适 用 于 企业 设备 管家 体系 中 自身 实施 补 油 的 场合 ， 以 及 专职 点 检 员 ， 需 要 
委托 “施工 方 ” 实 施 补 油 的 计划 。 

2) 该 表 也 适用 于 按 分 工 协议 制定 的 、 由 作业 操作 人 员 补 油 的 工作 计划 。 
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表 C-15 日 常 润滑 管理 表 
编制 (8) 编制 (8) M、E、I 通 用 





补 油 部 位 年 月 年 ”月 
设备 部件 油脂 
名 称 | 名 称 | | | 牌号 
名 称 | 数量 














贞 
了 
Er 
EE 
四 
下 
四 
ea 
外 
Ea 
5 
二 
S 
= 
三 
Ee 
®) 
上 上- 
避 


31141Sl161718192021222324252627282930831 





(1) | (2) | (3) | (4) (5) | (6) 















































































































































注 ; 1. 此 表 由 生产 操作 根据 点 检 提 供 基准 实施 并 记录 ， 点 检定 期 检查 (包括 点 检 委 托 补 油 ) 。 
2. 补 油 周期 <1m。 

(4) 其 他 要 求 

1) 根据 现 有 资料 ， 要 求 尽量 填写 名 称 完 整 ， 计 划 正 确 ， 字 迹 清楚 。 

2) 实绩 栏 : 填写 时 请 按 要 求 打 “@O” 做 记号 ， 并 在 点 检 作 业 日 志 中 ， 记 录 补 油 的 
日 期 和 情况 ; 在 委托 补 油 完成 ， 实 施 验收 时 ， 要 认真 检查 施工 补 油 的 状况 ， 对 补 油 不 到 
位 的 地 方 ， 在 点 检 作 业 日 志 中 记录 并 要 求 施 工 方 返工 。 补 油 到 位 的 ， 也 要 在 作业 日 志 
填 好 记录 ( 补 油 正常 )， 以 利于 润滑 工作 实绩 的 检查 。 


第 2 童 设备 管家 “实绩 管理 ”常用 的 “4 种 表格 ”填写 说 明 





所 
茹 
— 




















一 、 管 理 类 
1. “机 旁 常 用 备件 管理 台 账 ”填写 说 明 
(1) 编制 依据 ”企业 设备 管家 中 “专职 点 检 员 ”管辖 的 产品 作业 线 设备 ， 其 中 最 
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附录 ”实用 点 检 管 理 资 料及 表格 





常用 的 易 损 、 易 耗 的 设备 维修 资材 、 装 机 量 较 多 而 损坏 几率 又 高 的 ， 并 处 于 重要 地 位 的 


山 几 

















备件 管理 台 账 及 目录 见 表 C-16、 表 C-17。 








丰 故 件 ， 为 考虑 尽量 缩短 产品 作业 的 停产 时 间 ， 将 其 放置 在 “机 旁 ” 保 管 。 机 旁 常 月 





表 C-16 机 旁 常 用 备件 管理 台 账 


上 





















































备件 管理 号 (1 ) : 属性 : (2) 计划 单价 ， (3 ) 元 原 制造 (4) 
现 制造 厂 间 定 
原 备件 编号 : 装机 数量 : (5) 年 消耗 量 : (6) 外 商 推荐 量 : (7) J 
点 厂商 ) (8) 
新 编 图 号 : 单位 ; 最 高 贮备 量 名 称 . 中 文 ， 
新 编 图 号 : (11) 位 : (13) (上 限 )，(15) 备件 名 称 . 中 文 : (9) 
ee ee 最 低 贮 备 量 | js 
备件 制造 号 . (12) 重量 : (14) (下 限 ) ; (16) 备件 名 称 . 英文 : (10) 
略图 、 尺 才 及 简要 说 明 (17): 规格 型 号 及 材质 
(18) 





库 位 号 : (19) 








表 C-17 机 旁 常 用 备件 管理 台 账 目录 
属性 备件 名 称 





汉 
葵 












































(2) 作 表 要 领 

1) 备件 管理 号 : 按 企业 设备 管理 制度 ， 分 为 专用 、 通 用 和 作业 备件 三 类 “备件 管 
理 号 ”， 按 其 分 类 ， 分 别 填写 。 

2) 属性 : 按 企业 设备 管理 制度 ， 分 为 事故 件 sgj 、 计 划 件 ij 、 和 常用 件 cyj 和 准 计划 























件 zjhj ， 填 表 时 ， 分 别 用 代码 来 表示 。 
3) 计划 单价 ， 按 企业 相关 部 门 颁布 的 “价格 ” 数 填写 。 
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4) 
5 ) 
6) 
7) 
8) 
9) 
10) 
11) 
12) 
13) 
14) 
15) 
16) 
17) 
18) 
19) 
(3) 
1) 


作业 区 


原 制造 三 ， 按 设备 铭牌 上 的 名 称 填写 。 

装机 数量 : 按 实际 数量 填写 。 

年 消耗 量 : 按 年 内 消耗 的 实际 数量 填写 。 

外 商 推荐 量 : 如 有 ， 如 实 填写 。 

现 制造 三 : 是 指 该 零 部 件 的 制造 三 。 
备件 名 称 : 中 文 名 。 

备件 名 称 : 外 文 名 。 

新 编 图 号 : 备件 图 样 的 编号 。 

备件 制造 号 : 是 指 大 型 备件 的 制造 三 的 制作 号 。 
单位 : 是 指 该 备件 名 称 的 单位 ， 如 件 、 根 、 个 等 
重量 : 是 指 零 部 件 的 单 体重 量 。 
最 高 储备 量 : 是 指 合理 的 储备 量 的 上 限 。 

最 低 储 备 量 : 是 指 储 备 量 的 下 限 。 
备件 简 图 。 

规格 型 号 及 材质 如实 填写 。 

库 位 号 : 按 机 旁 备件 的 存放 地 点 库 位 号 填写 。 
适用 范围 




























































































O 


全 


S 和 
入 





主要 针对 大 型 、 连 续 作 业 、 长 流程 的 货物 类 企业 和 大 型 、 长 流程 的 服务 类 企 
业 ， 为 了 尽量 减少 企业 的 停产 时 间 而 设置 的 存放 在 机 旁 的 常用 备件 ， 需 由 作业 线 的 设备 
管家 体系 中 的 成 员 提出 ， 经 与 专职 点 检 员 及 工程 技术 人 员 
“机 旁 备件 库 ” 存 放 和 管理 。 

2)“ 机 旁 常用 备件 管理 台 账 ”由 该 作业 线 的 专职 点 检 员 负责 记录 和 管理 。 
3) 表 C-16 适用 于 企业 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 员 (机 、 电 、 仪 通用 ) 。 
2. 月 资材 统计 中 的 “备品 配件 消耗 表 ” 填 写 说 明 


























召开 的 研讨 会 确定 ， 才 能 列 人 




















(1) 编制 依据 ”根据 作业 线 每 月 备件 的 实际 消耗 情况 统计 、 登 录 ， 见 表 C -18。 
表 C-18 备品 配件 消耗 表 (1) 
(15) 班组 ”(16) 
后记 称 
备件 | 用 何 设 | 人 竹 名和， 本 原 库存 量 领 用 量 现 库 存量 
编号 | 备 上 > 
名 称 | 规格 | 单价 | 总 计 | 机 旁 库 | 地 区 库 | 数量 | 领 用 人 | 日 期 | 总计 | 机 旁 库 地 区 库 

















(2) (3) | (4) | (5) | (6) 17) | (8) | (9) |(10) 


(11) | (12) 


(13) 


(14) 
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(2) 作 表 要 领 

1) 序号 : 是 指 领 用 备件 时 的 顺序 。 

2) 备件 编号 : 按 企业 设备 管理 制度 的 要 求 ， 制 定 的 备件 编号 。 

3) 用 何 设备 上 : 备件 的 归属 ， 按 备件 在 哪里 工作 的 具体 设备 填写 。 
4) 备件 名 称 : 请 如 实 填写 。 

5) 备件 规格 : 同上 。 

6) 备件 单价 : 同上 。 

7) 原 库 存量 的 总 计 : 同上 。 

8) 机 旁 库存 量 : 同上 。 

9) 地 区 库存 量 : 同上 。 

10) 领 用 数量 : 按 实际 消耗 量 。 

11) 领 用 人 : 请 如 实 填写 。 

12) 领 用 日 期 : 同上 。 

13) 现 库存 总 计 : 同上 。 

14) 现 机 旁 库存 总 量 : 同上 。 

15) 现 地 区 库存 总 量 : 同上 。 

3. 月 资材 统计 中 的 “维修 材料 消耗 表 ” 填 写 说 明 

(1) 编制 依据 ”根据 作业 线 每 月 维修 材料 的 实际 消耗 情况 统计 、 登 录 ， 见 表 C -19。 


表 C-19 备品 配件 消耗 表 (2) 





























点 检 班 组 : (11) 


序号 | 名 称 | 规格 /型 号 | 领 用 数量 | 领 用 日 期 | 领 用 人 | 单价 | 总 价 | 机 侧 结余 数 | 下 月 计划 数 











(1) | (2) (3) (4) (5) (6) (7) | (8) (9) (10) 












































编制 : (12) 作业 区 : (13) 








(2) 作 表 要 领 
1) 序号 : 是 指 领 用 维修 材料 时 的 顺序 。 
2) 名 称 : 是 指 领 用 维修 材料 时 的 名 称 。 
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S 和 
入 





3) 规格 /型 号 : 是 指 领 用 维修 材料 时 的 规格 型 号 。 

4) 领 用 数量 : 按 实际 消耗 量 。 

5) 领 用 日 期 : 同上 。 

6) 领 用 人 : 请 如 实 填写 。 

7) 单价 : 同上 。 

8) 总 价 : 同上 。 

9) 机 侧 结余 数 : 清点 后 填写 。 

10) 下 月 计划 数 : 由 专职 点 检 员 按照 作业 量 的 佑 计数 。 

11) 点 检 班 组 .是 指 该 作业 线 领 用 维修 材料 的 管家 团队 。 
12) 编制 : 是 指 由 企业 设备 管家 体系 领 用 维修 材料 的 编制 人 。 
13) 作业 区 : 是 指 领 用 维修 材料 的 设备 管家 团队 。 

二 、 实 绩 类 
“资产 维修 档案 ”归档 内 容 

(1) 编制 依据 

1) 企业 资产 ,依据 国家 “科学 发 展 观 及 可 持续 发 展 战略 ”"”， 实 施 以 维修 为 主 的 方针 。 
2) “维修 技术 标准 ”和 制造 厂 提供 的 技术 资料 。 

3) 设备 管家 体系 开展 的 设备 维修 管理 活动 的 实绩 记录 。 

资产 维修 档案 的 封面 如 图 C-1 所 示 。 





















































资产 维修 档案 


设备 编号 : 
设备 名 称 
规格 型 号 
制造 厂 
出 厂 日 期 
出 厂 编号 




































































建 档 人 : 




















到 C-1 资产 维修 档案 的 封面 
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(2) 归档 内 容 对 该 台 设 备 的 “全 寿命 周期 ”中 的 各 种 活动 及 记录 。 

1) 设备 前 期 管理 的 活动 内 容 。 

2) 设备 使 用 期 里 的 活动 内 容 。 

@) 基础 类 的 相关 内 容 : 四 大 标准 ( 两 个 技术 标准 、 两 个 作业 标准 ) 等 。 

@) 计划 类 的 相关 内 容 : 点 检 计 划 、 润 滑 计 划 和 施工 计划 等 。 

@ 管理 类 的 相关 内 容 : 安全 管理 、 资 材 管 理 、 成 本 管理 、 故 障 事 故 管理 和 自主 管 
理 等 。 

@ 实绩 类 的 相关 内 容 : 点 检 实 绩 、 施 工 实绩 等 。 

(3) 其 他 要 求 

1) 按 企业 设备 管理 制度 要 求 ， 产 品 作 业 线 设备 及 普通 作业 线 设备 中 的 关键 设备 和 
状态 受 控 点 的 主要 活动 内 容 ， 都 必须 纳入 “资产 维修 档案 ”管理 的 范畴 ， 实 施 活动 内 
容 的 归档 工作 。 

2) 由 各 个 作业 线 的 设备 管家 体系 ， 从 自身 角度 出 发 ， 组 织 收集 活动 的 内 容 ， 由 专 
职 点 检 员 负责 汇总 、 装 订 成 册 。 

3) 以 一 年 作为 归档 的 基本 单位 ， 以 每 年 度 活 动 汇总 装订 成 册 ， 登 录 要 有 连续 性 ， 
将 来 组 成 每 年 一 册 的 合 订 本 。 






























































266 


附录 D ”企业 停产 检修 标准 化 管理 细则 


第 1 童 总 则 


进入 到 社会 主义 市 场 经 济 环境 下 ， 企 业 的 经 营 战 略 目标 ， 归 根 结 底 是 要 通过 企业 能 
制作 有 竞争 力 的 、 高 性 价 比 的 、 优 质保 量 、 交 货 期 精准 的 产品 来 实现 。 因 此 ， 企 















































“产品 ”， 就 成 为 企业 上 下 、 全 员 为 之 共同 努力 奋斗 的 唯一 对 象 ， 而 企业 “停产 ”将 是 
对 企业 “产品 ”的 最 大 威胁 。 必 须要 将 企业 产品 的 作业 时 间 放 在 首位 ， 要 尽量 减少 产 
品 作 业 线 设 备 的 停产 时 间 ， 企 业 的 “停产 检修 ”， 要 有 计划 还 不 能 够 超时 。 这 已 成 为 当 
今 企业 在 产品 经 营 中 的 当务之急 ， 企 业 员工 们 必须 要 严肃 认真 地 对 待 企业 的 “停产 检 


修 ” 管 理 。 

我 国 参加 了 世界 贸易 组 织 (WTO) ，WTO 将 世界 的 企业 分 成 为 两 类 ， 即 “货物 类 ” 
企业 和 “服务 类 ”企业 ， 两 类 企业 要 完成 产品 的 制作 ， 也 都 有 “停产 检修 ”的 情况 。 
因此 ， 本 “企业 产品 作业 线 设备 停产 检修 标准 化 管理 细则 ”， 适 用 于 所 有 具备 产品 作业 
设备 的 企业 ， 特 别 是 适合 于 长 流程 、 连 续 作 业 、 大 型 “货物 类 ”企业 ， 其 他 各 类 中 小 
型 企业 ， 可 以 视 本 企业 的 实情 ， 适 当 简 化 一 些 流转 过 程 而 用 之 。 

第 一 条 制定 设备 “停产 检修 ”标准 化 管理 的 目的 

一 、 进 入 社会 主义 市 场 经 济 环境 下 ， 企 业 领 导 要 面 对 激 烈 、 残 酷 的 国内 外 的 市 场 经 
济 的 竞争 ， 企 业 管 理 的 重心 要 下 移 ， 特 别 是 设备 管理 重心 下 移 ， 企 业 产 品 作 业 线 设备 停 
产检 修 的 “标准 化 管理 ”尤为 突出 和 急迫 ， 需 要 有 一 个 “细则 ”。 

二 、 提 高 设备 停产 检修 计划 的 达成 率 ， 加 强 设备 停产 检修 计划 执行 的 严肃 性 ， 确 保 
产品 作业 组 织 及 设备 停产 检修 组 织 的 规范 和 高 效 。 在 社会 主义 市 场 经 济 环境 下 ， 企 业 设 
备 停产 检修 计划 的 达成 率 过 低 或 设备 停产 检修 作业 频繁 的 变更 ， 均 将 给 产品 作业 计划 、 
合同 完成 、 物 流 平衡 、 设 备 检修 负荷 平衡 、 物 资 、 备 件 供应 等 ， 产 生 很 大 的 影响 与 困 
难 ， 因 此 ， 设 备 停产 检修 计划 的 申报 与 调整 ， 是 一 项 极其 严肃 的 工作 ， 其 申报 与 调整 工 
作 ， 必 须 按照 “企业 设备 停产 检修 标准 化 管理 细则 ”严格 执行 。 

三 “三 分 检修 施工 、 七 分 停产 准备 ”， 设 备 停产 检修 准备 工作 的 充分 与 否 ， 将 直 
接 影 响 到 设备 停产 检修 的 效果 ， 因 此 ， 设 备 停产 检修 的 准备 工作 ， 应 作为 一 个 系统 工程 
有 计划 、 有 步 又 、 规 范 地 进行 ， 以 确保 在 安 人 全、 经济、 优质 、 高 效 的 条 件 下 ， 实 施 设备 
的 停产 检修 。 

四 、 设 备 停产 检修 的 实施 ， 除 了 检查 设备 停产 检修 准备 工作 充分 与 否 以 外 ， 对 设备 
停产 检修 实施 的 检修 施工 组 织 管理 ， 也 同样 是 一 个 关键 。 如 果 ， 设 备 停产 检修 实施 的 组 
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织 管理 工作 闪 乱 ， 造 成 的 直接 后 果 就 是 设备 停产 检修 失败 ， 导 致 大 量 的 人 力 、 物 力 、 机 
组 作业 能 力 的 停产 与 浪费 。 因 此 ， 设 备 停产 检修 实施 ， 也 必须 按 “ 企 业 设备 停产 检修 
标准 化 管理 细则 ”执行 。 
五 、 通 过 规范 设备 停产 检修 实绩 的 分 析 ， 作 为 “P、D、C、A” 重 要 的 一 环 ， 可 提 
供 改 进 设 备 “ 停 产检 修 模 型 ” 设 定 的 依据 ， 从 更 合理 、 精 确 地 制定 设备 “停产 检修 计 
划 ”， 提 高 企业 设备 管家 的 点 检 周 期 管理 及 设备 运行 状态 管理 的 水 平 ， 减少 设备 过 维修 
量 的 发 生 ， 提 高 设备 停产 检修 人 员 的 工时 利用 率 ， 以 有 限 的 人 力 ， 完 成 设备 所 必需 的 全 
部 设备 停产 检修 工作 量 ， 力 求 减少 或 避免 机 会 损失 和 能 源 损失 ， 这 是 当今 企业 在 实施 停 
产检 修 时 ， 必 须 提 到 议事 日 程 上 来 的 当务之急 。 
第 二 条 ”设备 计划 检修 的 分 类 及 定义 
企业 的 产品 作业 设备 ， 必 须 严 格 由 企业 设备 管家 来 实施 点 检 ， 当 点 检 过 程 ， 发 现 有 
俐 患 或 故障 时 ， 则 要 按 设备 运行 状态 ， 有 计划 地 组 织 该 设备 的 “检修 ” 。 根 据 产品 作业 
时 间 、 作 业 条 件 不 同 ， 设 备 的 计划 检修 分 为 以 下 三 类 : 停产 检修 、 长 期 停产 检修 (或 
以 下 简称 为 “大 修 ”) 、 不 停产 检修 三 类 。 
一 、 几 是 必须 在 企业 产品 作业 线 “ 停 产 ” 条 件 下 进行 检修 的 或 对 产品 作业 线 有 重 
影响 而 安排 的 检修 ， 称 为 “停产 检修 ” 。 有 计划 “停产 检修 ”的 周期 和 时 间 是 相对 固 
定 的 ， 每 次 停产 检修 的 时 间 ， 一般 不 超过 24h、 即 一 天 或 三 个 作业 班次 。 
二 、 当 停产 检修 的 时 间 超 过 24h，( 即 连续 几 天 进行 的 停产 检修 ) ， 统 称 为 “长 期 停 
产检 修 ”( 考虑 到 该 词汇 太 长 )， 以 下 简称 为 “大 修 ”。 
三 、 几 不 需要 在 产品 作业 线 停产 条 件 下 进行 的 计划 检修 ， 称 为 不 停产 检修 。 
四 、 不 停产 检修 中 ， 可 根据 产品 作业 或 设备 的 情况 ， 分 为 : 普通 作业 线 设备 〈 即 
“ 非 产品 作业 线 设备 ” ) 中 重点 设备 的 计划 检修 和 一 般 设 备 正常 的 不 停产 计划 检修 。 前 
者 是 指 : 该 设备 会 引起 产品 作业 的 不 均衡 或 经 常 影响 产品 作业 线 作 业 的 计划 检修 ,或 经 
常 影响 产品 用 户 合同 完成 的 部 分 重点 成 品 机 组 、 设 备 的 计划 检修 ， 此 类 设备 的 不 停产 检 
修 ， 仅 次 于 停产 检修 ， 可 以 “比照 ”停产 检修 模式 组 织 。 
第 三 条 ”编制 “维修 计划 值 ”的 目的 及 意义 
一 、“ 维 修 计 划 值 ”是 企业 认定 的 各 产品 作业 线 年 度 、 季 度 、 月 度 设备 停产 检修 时 
间 ， 是 企业 设备 系统 ， 执 行 设备 停产 检修 计划 的 依据 。 
二 、 企 业 通 过 编制 维修 计划 值 ， 可 以 预测 各 产品 作业 线 的 大 致 产品 作业 时 间 ， 为 企 
业 确 定 各 产品 作业 线 年 产量 及 销售 资源 量 ， 提 供 可 靠 而 必要 的 依据 。 
三 、 维 修 计 划 值 是 企业 计划 体系 的 一 个 组 成 部 分 ， 由 企业 设备 管理 部 门 专业 归口 管 
理 ， 其 管理 程序 ， 按 企业 经 营 、 计 划 管 理 部 门 的 有 关 规 定 执行 。 
第 四 条 ”企业 “停产 检修 模型 ”的 定义 
企业 归口 的 设备 管理 部 门 ， 从 企业 的 全 局 利益 出 发 ， 根 据 产品 作业 的 要 求 和 作业 设 
备 的 需要 ， 统 一 规定 : 企业 各 主要 产品 作业 线 设备 停产 检修 的 周期 、 每 次 检修 停产 的 时 
间 及 参与 停产 检修 工程 项 目的 负荷 人 数 等 计划 值 的 设 定 表 ， 称 之 为 “停产 检修 模型 ”。 
在 “停产 检修 模型 ” 设 定 的 过 程 中 ， 应 有 产品 作业 经 营 、 计 划 管 理 部 门 参与 和 确认 ， 
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以 确保 主要 产品 作业 设备 ， 能 在 适当 的 时 间 里 进行 恰当 的 维修 ， 既 可 防止 为 追求 产量 而 
拼 设 备 ， 造 成 设备 因 欠 维修 而 提前 磨损 或 发 生 事故 ， 也 为 防止 因 作业 设备 不 按 计 划 实 施 
修理 ， 而 影响 了 产品 作业 计划 的 执行 。 

企业 产品 作业 线 设备 “停产 检修 模型 制定 及 停产 检修 计划 管理 业务 流程 ”， 见 表 E-1。 
( 注 : 这 里 “ 辅 品 作业 部 门 ”是 指 ; 企业 除了 主要 产品 以 外 的 其 他 回收 品 、 副 产品 等 的 
辅 品 ;“ 能 源 管理 部 门 ” 是 指 : 除 企 业 有 独立 的 发 电厂 以 外 的 风 、 水 、 汽 、 电 、 压 缩 空 
气 、 冷 冻 、 空 调 等 的 企业 能 源 介质 系统 管理 部 门 ) 。 这 里 ， 企 业 各 产品 作业 线 设备 的 停 
产检 修 周期 、 每 次 停产 检修 的 停产 时 间 、 企 业 停 产 工序 的 组 合 、 停 产检 修 的 施工 日 、 每 
次 停产 检修 各 检修 施工 (机 、 电 、 其 他 ) 工种 负荷 ( 人数) 的 综合 平衡 设 定 表 ， 用 企 
业 产品 作业 线 设备 “ FE 度 停 产检 修 模型 设 定 表 ” 来 表示 ， 见 表 卫 -2。 这 里 ， 
再 次 强调 :“ 停 产检 和 修 模型 ”必须 由 企业 的 “设备 管理 部 门 ”来 负责 设 定 。 

第 五 条 企业 “停产 检修 模型 ”的 设 定 程序 

一 、 停 产检 修 模型 的 设 定 。 每 年 设 定 一 次 ， 是 在 由 企业 的 “经 营 、 计 划 管 理 部 门 ” 
主持 的 、 编 制 企 业 “ 年 度 经 营 及 产品 作业 计划 ”期 间 进 行 的 ， 企 业 设备 管理 部 门 负责 
参与 和 汇总 。 

二 、 各 基层 〈 企 业 分 三 或 各 车 间 ) 。 按 “ 年 度 停产 检修 模型 设 定 表 ” ( 见 
表 节 -2) ， 根 据 企 业 设 备 管理 部 门下 发 给 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 的 设 定 模 型 ， 提 
出 本 部 门 的 各 产品 作业 线 的 停产 检修 周期 、 每 次 停产 检修 的 时 间 、 每 次 停产 检修 的 检修 
负荷 以 及 本 单位 可 以 参与 停产 检修 的 人 数 ， 报 请 企业 设备 管理 部 门 核定 。 

三 、 各 停产 检修 的 施工 部 门 。 在 企业 设 定 停产 检修 模型 前 ， 将 可 以 参与 停产 检修 的 
施工 人 数 ， 报 企业 设备 管理 部 门 核定 。 

四 、 企 业 设备 管理 部 门 。 对 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 提出 的 停产 检修 钠 从 及 
可 参与 停产 检修 的 人 数 ， 按 表 E-2， 进 行 综合 平衡 ， 制 定 企业 停产 检修 模型 。 经 企业 经 
营 、 计 划 管 理 部 门 确认 ， 报 企业 主管 作业 的 副 总 经 理 或 分 管 企 业 设备 管理 的 领导 批准 ， 
随同 企业 年 度 产 品 作业 计划 ， 同 时 下 达 。 

第 六 条 ”停产 检修 管理 业务 的 分 工 

企业 产品 作业 线 设备 “停产 检修 工程 管理 业务 流程 ”的 标准 化 流程 图 ， 见 图 卫 - 1， 
本 流程 图 较 详细 地 表述 了 各 个 部 门 在 企业 产品 作业 线 设 备 实 施 停产 检修 时 的 定位 作用 、 
工作 内 容 、 时 间 节 点 和 相互 关系 ， 并 列举 了 三 种 比较 典型 的 停产 检修 模型 。 模 型 1: 每 
隔 30 ~40 天 停产 检修 一 次 ， 每 次 停产 20 ~30h (有 的 也 称 为 小 大 修 ， 或 过 度 大 修 ， 因 
为 ， 大修 的 定义 是 ， 每 次 停产 时 间 超 过 24h 的 停产 检修 ) ; 模型 2 及 模型 3， 是 比较 常 
用 的 企业 停产 检修 的 模式 ， 其 时 间 节 点 可 供 各 个 企业 参考 。 

一 、 企 业 的 设备 管理 部 门 。 负 责编 制 产品 作业 线 设 备 的 “停产 检修 模型 "， 即 决定 
企业 各 产品 作业 线 设备 的 停产 检修 日 期 及 每 次 停产 检修 的 时 间 和 设备 停产 检修 时 检修 施 
工 力量 配置 计划 的 平衡 。 

二 、 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 的 设备 管理 领导 。 人 负责 确定 由 设备 管家 体系 提 
出 的 产品 作业 线 设 备 的 停产 检修 工程 项 目 、 编 制 设 备 停产 检修 工程 日 程 计划 ， 以 及 要 负 
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责 本 单位 各 条 产品 作业 线 设 备 停产 检修 的 组 织 工作 。 

三 、 各 个 停产 检修 的 施工 部 门 。 接 受 产 品 作业 设备 管理 部 门 的 委托 ， 搞 好 设备 停产 
仿 修 施工 任务 的 分 配 和 停产 检修 现场 的 施工 管理 ， 精 确 掌 握 停 产检 修 施 工 进度 和 确保 停 
产检 修 施 工 质量 。 每 次 设备 停产 检修 施工 时 的 检修 资源 ， 则 由 设备 检修 施工 管理 部 门 负 


责 落实 。 














第 2 章 设备 停产 检修 计划 的 制定 


第 七 条 ”企业 设备 管理 部 门 ， 在 每 年 的 7 月 15 日 左右 ， 下 发 下 一 年 度 停产 检修 计 
划 编 制 及 预测 在 下 一 年 度 停产 设备 检修 计划 征求 意见 的 通知 ， 具 体 包括 : 企业 产品 作业 
线 设 备 “ 长 期 设备 停产 检修 计划 征求 表 ” ”( 见 表 E-3)、 企 业 产 品 作业 线 设备 

年 度 设备 停产 检修 模型 设 定 征求 表 ” ( 见 表 节 -4) 及 企业 产品 作业 线 设备 
“停产 检修 周期 、 时 间 设 定 征求 表 ”( 见 表 玉 -5) ， 并 附 编制 要 求 。 

第 八条 ”企业 设备 管理 部 门 ， 在 每 年 的 8 月 15 日 左右 ,将 根据 各 基层 ( 企业 分 厂 
或 各 车 间 ) 编 报 的 上 述 三 种 表格 ， 经 设备 管理 部 门 内 的 第 一 次 平衡 后 ， 制 定 出 企业 产 
品 作业 线 设备 “ 年 度 停产 检修 计划 表 ” ( 见 表 玉 -6) 及 企业 产品 作业 线 设备 
年 度 设备 停产 检修 模型 设 定 表 ”( 见 表 E-2)。 

第 九条 ”每 年 9 月 15 日 左右 ， 企 业 的 设备 管理 部 门 在 各 基层 ( 企业 分 厂 或 各 车 间 ) 
领导 会 上 ， 对 企业 产品 作业 线 设备 “年 度 停产 检修 计划 表 ” ( 见 表 EE-6) “ 年 
度 停产 检修 模型 设 定 表 ”( 见 表 E-2) ， 进 行 再 一 次 的 平衡 ， 并 经 设备 管理 部 门 领导 的 
确认 ， 报 企业 经 营 、 计 划 管理 部 门 批准 后 ， 方 可 列 人 企业 年 度 经 营 管理 计划 ， 了 予以 
实施 。 

第 十 条 ”企业 设备 管理 部 门 ， 在 每 年 2 月 15 日 左右 ， 下 发 下 半年 度 设备 停产 检修 
计划 编制 及 预测 下 一 年 度 设备 停产 检修 计划 征求 意见 的 通知 ， 具 体 包括 :“ 长 期 设备 停 
产检 修 计划 征求 表 ” ( 见 表 E-3)、“ 年 度 停产 检修 模型 设 定 征求 表 ” ( 见 
表 玉 -4) 、“ 停 产检 修 周期 、 时 间 设 定 征求 表 ”( 见 表 玉 -5) ， 并 附 相关 的 编制 要 求 。 

第 十 一 条 ”企业 设备 管理 部 门 ， 在 每 年 3 月 15 日 左右 ， 将 根据 各 基层 设备 管理 部 
门 编 报 的 上 述 三 种 表格 ， 经 部 内 第 一 次 平衡 后 ， 制 定 出 企业 产品 作业 线 设备 “下 半年 
度 及 第 二 年 上 半年 度 停产 检修 计划 表 "，( 见 表 世 -7)。 

第 十 二 条 ”企业 设备 管理 部 门 ， 在 每 年 4 月 15 日 左右 ， 在 各 基层 (企业 分 厂 或 各 
车 间 ) 领导 会 上 ， 对 设备 管理 部 门 制订 的 上 述 计划 表 进 行 再 次 平衡 ， 并 经 企业 设备 部 
门 领导 确认 ， 报 企业 经 营 部 门 作 为 调整 计划 ， 纳 入 企业 下 半年 度 经 营 计划 予以 实施 。 

第 十 三 条 ”企业 设备 管理 部 门 ， 在 每 季度 的 第 一 个 月 前 45 天 左右 ， 在 各 基层 ( 企 
业 分 厂 或 各 车 间 ) 领导 会 上 ， 发 放 企业 产品 作业 线 设备 “ 季 ( 月) 度 停产 检修 计划 征 
求 表 "， 详 见 表 E-8 、 表 也 -9 (这 里 停产 检修 模型 ， 必 须 显示 由 哪 几 个 基层 单位 一 起 售 
产 ， 如 表 上 有 三 个 、 四 个 基层 单位 的 组 合 停产 检修 的 预 留 ， 企 业 可 根据 实际 情况 来 编排 
填报 ) 并 于 每 个 季度 的 第 一 个 月 前 15 天 左右 ， 在 各 基层 ( 企业 分 厂 或 各 车 间 ) 领导 会 
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附录 D 企业 停产 检修 标准 化 管理 细则 ”各 

















上 ， 审 定 企 业 产品 作业 线 设备 “ 季 (月 ) 度 停产 检修 计划 报表 ”， 详 见 表 E-10、 表 E- 11。 
经 协调 调整 后 ， 形 成 企业 产品 作业 线 设备 “季度 设备 停产 检修 计划 表 ”， 经 销售 合同 管 
理 部 门 领导 会 同 ， 并 报 企业 主管 领导 批准 实施 。 

第 十 四 条 “停产 检修 工程 施工 计划 表 ” ( 见 表 E-13)， 在 实施 过 程 中 ， 因 特殊 原 
因 ( 突 发 事故 、 物 流 平衡 等 ) 必须 对 停产 检修 计划 进行 变更 时 ， 应 按 企业 产品 作业 线 
设备 “停产 检修 计划 调整 流程 图 ”( 见 图 E-5) 规范 、 严 肃 、 认 真 地 执行 : 

一 、 因 产品 作业 部 门 或 设备 检修 部 门 的 原因 ， 要 求 变 更 设备 停产 检修 计划 ， 应 由 要 
求 变更 的 部 门 ， 做 出 书面 申请 报告 报 设备 管理 部 门 ， 由 设备 管理 部 门 负责 与 相关 的 各 基 
层 (企业 分 厂 或 各 车 间 )、 产 品 作 业 部 门 、 产 品 作业 管理 部 以 及 有 关 设 备 检修 施工 单位 
协调 平衡 同意 后 ， 下 达 设 备 停产 检修 计划 变更 书面 通知 。 遇 紧急 情况 ， 可 先 电话 申请 ， 
经 设备 管理 部 门 协调 同意 后 由 电话 通知 执行 ， 但 事后 (第 二 天 ) 必须 填写 申请 报告 报 
设备 管理 部 门 ， 设 备 管理 部 门 在 收 到 书面 申请 报告 后 ， 即 下 达 设 备 检修 计划 变更 书面 通 
知 ， 备 案 存档 。 

二 、 如 因 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 及 相关 产品 作业 部 门 的 原因 ， 造 成 设备 停 
产检 修 计 划 必 须 变 更 的 ， 相 关 的 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 )， 必 须 写 申请 报告 报 设备 
管理 部 门 ， 由 设备 管理 部 门 进行 协调 、 平 衡 。 未 经 设备 管理 部 门 协调 、 确 认同 意 ,任何 
部 门 无 权 变更 下 达 的 设备 停产 检修 计划 。 如 遇 特 殊 情 况 ， 需 紧急 变更 设备 停产 检修 计划 
的 ， 可 先 用 电话 申请 ， 经 同意 变更 后 执行 ， 但 必须 于 次 日 内 补 交 书面 申请 报告 。 如 因 人 
为 原因 造成 设备 停产 检修 计划 不 当 而 要 求 变更 的 ， 对 责任 单位 应 予以 记录 在 案 。 

第 十 五 条 各 基层 〈 企 业 分 厂 或 各 车 间 ) ， 在 每 年 的 7 月 15 日 左右 ， 在 接 到 设备 管 
理 部 门下 发 的 下 一 年 度 设备 停产 检修 计划 编制 及 预测 再 下 年 度 设备 停产 检修 计划 征求 意 
见 的 通知 后 ， 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 设备 管理 领导 或 各 基层 设备 管理 主管 ， 召 
集 相 关 产 品 作 业 线 的 设备 管家 体系 ， 专 门 召开 设备 停产 检修 计划 征求 工作 的 布置 会 ， 并 
说 明 编 制 停产 检修 计划 的 要 求 。 

第 十 六 条 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 在 每 年 8 月 15 日 前 各 基层 的 设备 管理 
主管 ， 应 将 经 设备 管理 领导 确认 签字 的 本 单元 设备 的 “长 期 设备 停产 检修 计划 征求 表 ” 
( 见 表 E-3)、“ 年 度 设 备 停产 检修 模型 设 定 征求 表 ”( 见 表 EE-4)、“ 停 产检 修 
周期 、 时 间 设 定 征求 表 ”( 见 表 下 -5) 送 交 设备 管理 部 门 。 

第 十 七 条 ”各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) ， 在 每 年 2 月 15 日 左右 ， 接 到 设备 管理 部 
门下 发 的 下 半年 度 设 备 停产 检修 计划 编制 及 预测 下 一 年 度 设备 停产 检修 计划 征求 意见 的 
通知 后 ， 各 基层 〈 企 业 分 厂 或 各 车 间 ) ， 应 由 设备 管理 领导 或 设备 管理 主管 ， 召 集 相关 
产品 作业 线 的 设备 管家 体系 成 员 ， 专 门 召 开 “ 设 备 停产 检修 计划 征求 ”工作 的 布置 会 ， 
并 说 明 编制 要 求 。 

第 十 八条 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 的 设备 管理 领导 ， 应 在 每 年 9 月 15 日 
前 ， 将 经 设备 管理 领导 确认 签字 的 本 单元 设备 的 “长 期 设备 停产 检修 计划 征求 表 ” 
( 见 表 EE-3)、“ 年 度 设备 停产 检修 模型 设 定 征求 表 ”( 见 表 E-4)、“ 停 产检 
修 周期 、 时 间 设 定 征求 表 ”( 见 表 下 -5) 送 交 企业 设备 管理 部 门 。 
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第 十 九条 ”各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 )， 在 每 季度 第 一 个 月 前 45 天 左右 ,根据 
设备 管理 部 门 在 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 领导 会 上 发 放 的 “ 季 (月 ) 度 设备 停产 
检修 计划 征求 表 ” ( 见 表 E-8、 表 EE-9) 进行 认真 讨论 后 ， 附 上 本 部 门 意见 ， 于 每 季 
(月 ) 前 35 天 前 ， 返 加 企业 设备 管理 部 门 。 

第 二 十 条 ”为 了 加 强 设备 停产 检修 计划 管理 的 严肃 性 ， 确 保 企 业 产品 作业 部 门 及 设 
备 停产 检修 施工 组 织 的 规范 和 高 效 ， 各 基层 设备 管理 部 门 ， 在 确定 本 单元 的 季度 或 月 度 
设备 停产 检修 计划 ( 见 表 E-10) 时 ， 要 注意 以 下 几 点 要 求 : 

一 、 申 报 设备 停产 检修 计划 ， 应 以 设备 管理 部 门下 发 的 “季度 及 月 度 停产 检修 计 
划 征 求 表 ”所 确定 的 施工 日 期 及 设备 停产 检修 模型 所 设 定 的 停产 检修 时 间 为 基础 。 如 ， 
申报 的 施工 日 期 及 停产 检修 时 间 与 模型 设 定 有 差异 的 ， 必 须 在 停产 检修 计划 征求 表 中 ， 
注 明 具体 的 原因 。 

二 、 对 设备 管理 部 门下 发 的 征求 表 ， 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 必须 严格 按 要 
求 的 日 期 ， 返 回 企 业 设 备 管理 部 门 。 

三 、 在 每 个 月 的 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 领导 例会 上 ， 各 基层 (企业 分 厂 或 
各 车 间 ) 及 各 设备 检修 施工 单位 ， 若 对 设备 管理 部 门 编制 的 下 个 月 的 “月 停产 检修 计 
划 表 ”( 见 表 E-11) 无 异议 ,经 设备 管理 部 门 领导 及 产品 营销 合同 管理 部 门 (涉及 产 
品 合同 ) 领导 签字 确认 后 ， 即 作为 下 个 月 正式 的 停产 检修 计划 下 达 ， 除 非 有 特殊 原因 ， 
原则 上 不 予 变更 。 

第 二 十 一 条 ”设备 检修 施工 部 门 在 每 季度 第 一 个 月 的 前 45 天 左右 ， 各 设备 检修 施 
工 部 门 ， 根 据 设备 管理 部 门 在 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 领导 会 上 发 放 的 “ 季 (月 ) 
度 停产 检修 计划 征求 表 ”( 见 表 了 -7、 表 了 -8) 进行 认真 讨论 后 ， 如 认为 设备 管理 部 门 
对 设备 停产 检修 计划 安排 有 不 当 之 处 ， 则 请 附 上 本 部 门 的 意见 ， 于 每 季 (月 ) 前 30 天 
前 ， 返 回 设备 管理 部 门 ， 以 便 由 企业 设备 管理 部 门 统一 协调 平衡 。 


第 3 童 设备 停产 检修 准备 


第 二 十 二 条 ”企业 设备 管理 部 门 ， 应 随时 掌握 企业 主要 产品 作业 线 的 停产 检修 及 大 
修 的 准备 工作 进展 情况 ， 尤 其 对 企业 产品 作业 线 的 物流 、 能 源 平 衡 影 响 较 大 的 大 修 ， 不 
但 要 弄 清 大 修 的 主要 控制 项 目 ， 而 且 ， 该 工程 项 目 对 其 前 、 后 工序 的 影响 程度 ， 要 了 如 
昌 掌 。 如 ， 因 停产 检修 时 间 过 长 、 产 品 作业 形势 发 生变 化 ， 或 部 分 工程 项 目 实施 停产 检 
修 后 ， 造 成 对 前 、 后 道 工序 有 较 大 影响 等 情况 发 生 时 ， 经 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 
协调 后 而 本 身 又 无 法 解决 的 ， 设 备 管理 部 门 要 积极 主动 地 为 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 
间 ) 排忧解难 ， 组 织 召 开 协 调 会 。 如 ， 设 备 管理 部 门 协调 未 果 ， 应 尽快 专题 报告 给 企 
业 相 关 领 导 ， 由 企业 领导 给 予 协调 解决 。 同 时 ， 还 应 积极 参与 对 各 主要 产品 作业 线 大 修 
的 各 项 准备 工作 情况 的 检查 ， 设 备 管理 部 门 要 根据 检查 情况 及 企业 领导 的 决定 事项 ， 及 
时 落实 好 大 修 实施 的 最 终日 期 及 大 修 工 期 ， 并 组 织 相关 单位 ， 按 此 大 修 计 划 ， 做 好 大 修 
的 准备 工作 。 
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附录 D ”企业 停产 检修 标准 化 管理 细则 ”各 








第 二 十 三 条 ”企业 备件 管理 部 门 : 根据 设备 管理 部 门 确定 的 设备 停产 检修 计划 ， 要 
积极 地 与 备件 采购 、 备 件 修复 及 相关 设备 管理 部 门 密切 保持 联系 ， 随 时 掌握 各 产品 作业 
线 设备 停 产检 修 所 必需 的 备件 采购 、 备 件 修复 工作 进展 及 备件 到 货 、 相 关 产 品 作业 线 对 
备件 的 使 用 需求 计划 等 情况 ; 对 各 部 门 提出 的 紧急 备件 计划 要 有 应 急 措 施 。 同 时 ， 还 应 
积极 参与 各 产品 作业 线 设备 大 修 准备 工作 情况 检查 的 汇报 会 ， 汇 报 相关 产品 作业 线 设备 
的 备件 到 货 情况 、 在 途 情况 及 最 后 的 到 货 期 限 ， 并 采取 积极 有 效 的 措施 ， 确 保 各 产品 作 
业 线 设备 的 大 修 ， 不 因 备 件 原因 而 推迟 实施 。 

第 二 十 四 条 ”企业 设备 检修 施工 管理 部 门 : 根据 设备 管理 部 门 确定 的 设备 停产 检修 
计划 ， 应 参与 所 有 产品 作业 线 设备 各 类 设备 停产 检修 的 准备 工作 会 议 。 负 责 组 织 落实 各 
部 门 提出 的 设备 检修 施工 力量 、 设 备 检修 施工 用 工 器 具 及 特殊 起 重 吊 具 等 工作 。 负 责 检 
查 各 设备 检修 施工 单位 对 设备 检修 施工 准备 工作 的 标准 化 及 其 执行 情况 。 

第 二 十 五 条 ”企业 设备 技术 管理 部 门 (包括 机 、 电 、 仪 、 土 ): 根据 设备 管理 部 门 
确定 的 设备 停产 检修 计划 ， 应 参与 制定 各 设备 停产 检修 工程 项 目 重 大 技术 攻关 、 科 研 项 
目 等 的 停产 检修 施工 方案 等 。 

第 二 十 六 条 ”各 基层 〈 企 业 分 三 或 各 车 间 ) : 应 根据 设备 停产 检修 计划 ， 作 好 停产 
检修 工程 的 立项 、 调 整 、 确 认 等 工作 。 企 业 产 品 作 业 线 设备 “停产 检修 工程 立项 表 ” 
见 表 卫 -12。 立 项 : 按 专职 点 检 员 (提出) 一 设备 管家 体系 (审阅 、 汇 总 、 平 衡 ) 一 各 
基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 领导 (审核 、 调 整 、 平 衡 、 确 认 ) 的 顺序 进行 。 

在 设备 停产 检修 工程 立项 前 ， 首 先 要 由 该 产品 作业 线 的 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 
方 ， 确 认 设备 停产 检修 项 目 预定 所 需要 的 备品 备件 、 资 材 〈 即 指 备品 配件 和 维修 材料 
的 总 称 ， 下 同 ) 及 专用 工 絮 具 、 起 重 吊 具 等 ， 是 否 能 按 设备 停产 检修 的 时 间 和 要 求 等 
到 位 并 做 好 准备 ; 复杂 而 有 技术 难度 的 项 目 ， 其 技术 资料 是 否 齐备 、 施 工 技术 方案 是 否 
已 确立 ， 对 设备 停产 检修 工作 量 较 大 或 技术 精度 要 求 较 高 、 设 备 停产 检修 专业 性 较 强 的 
项 目 ， 停 产检 修 的 施工 部 门 是 否 有 能 力 承担 等 。 停 产检 和 修 项 目 ， 只 有 具备 了 停产 检修 施 
工 条 件 后 才能 立项 。 若 停产 检修 项 目 过 多 ， 且 超出 停产 检修 模型 规定 负荷 较 多 ， 造 成 设 
备 检修 施工 力量 难以 安排 时 ， 则 企业 的 设备 管家 体系 ， 要 采用 设备 停产 检修 施工 项 目 
“排队 ”的 方式 ， 按 项 目的 紧急 程度 及 重要 程度 ， 选 出 优先 的 顺序 ， 进 行 调整 。 

第 二 十 七 条 各 基层 〈 企 业 分 厂 或 各 车 间 ) : 应 根据 设备 管理 部 门 编制 的 年 度 、 季 
度 、 月 度 停产 检修 计划 ， 按 照 设备 的 停产 检修 周期 、 每 次 停产 检修 的 时 间 、 停 产检 修 负 
和 荷 及 设备 的 实际 技术 状态 编制 的 “停产 检修 工程 施工 计划 表 ”， 详 见 表 卫 - 13， 并 要 向 
设备 检修 施工 部 门 提交 设备 停产 检修 “工程 委托 单 ” ( 见 表 E-14)， (“工程 委托 单 ” 
是 个 通用 表格 ,适用 于 企业 任何 设备 、 如 何 检 修 、 维 修 项 目的 委托 ， 在 这 里 ， 也 适用 于 
停产 检修 工程 项 目 点 委托 ) 。“ 工程 委托 ”是 在 工程 立项 、 调 整 、 确 认 的 基础 上 进行 的 ， 
“工程 委托 单 ” 是 委托 单 任 证 。 

在 编制 工程 委托 计划 草 某 时 ， 应 综合 考虑 到 : 

一 、 企 业 设备 管家 体系 提出 的 “点 检 计 划 表 ”内 的 “ 周 〈 定 ) 期 管理 项 目 ”。 

二 、 根 据 状 态 控制 点 “劣化 倾向 管理 表 ” 记 载 的 已 趋 劣化 极限 的 项 目 。 
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附录 ”实用 点 检 管 理 资 料及 表格 








三 、 以 企业 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 为 主 ， 汇 集 作业 操作 方 的 日 常 点 检 、 设 备 
技术 方 的 精密 点 检 时 ， 所 发 现 的 需要 作 检 修 处 理 的 项 目 。 

四 、 设 备 技术 与 设计 部 门 、 测 绘 部 门 、 产 品 作业 部 门 及 作业 安全 等 部 门 ， 所 提出 的 
需要 对 产品 作业 线 设 备 进行 改善 、 改 造 的 项 目 。 

五 、 上 一 次 设备 停产 检修 时 ,没有 及 时 人 处 理 或 遇 特 殊 情况 ， 所 遗留 的 项 目 。 

六 、 设 备 突 发 事故 或 需要 紧急 处 理 的 零 部 件 劣 化 、 故 障 项 目 。 

七 、 对 停产 检修 施工 工程 的 立项 (主要 是 产品 作业 线 设备 停产 条 件 、 设 备 检 修 资 
源 及 设备 检修 施工 水 平 、 备 件 资材 条 件 、 技 术 方案 条 件 、 检 修 施工 用 的 专用 工 器 具 及 吊 
运 条 件 、 设 备 检修 工程 进度 条 件 等 ) 具有 同等 条 件 ， 也 需要 一 并 考虑 进去 。 

八 、 通 过 以 上 筛选 出 的 设备 停产 检修 工程 项 目 ， 再 以 项 目 设备 的 重要 程度 、 设 备 劣 
化 状态 决定 的 紧迫 程度 、 设 备 的 故障 率 、 设 备 检修 工程 项 目的 工作 量 等 设备 检修 工程 项 
目的 重要 、 紧 迫 度 ， 决 定 检修 项 目的 优先 度 ， 并 填 好 工程 委托 单 。 
第 二 十 八条 ”停产 检修 项 目的 委托 ， 委 托 提出 时 间 : 按 标准 规定 通常 应 为 在 停产 检 
修 实施 前 10 ~20 天 ; 停产 时 间 超 过 24h 的 “长 期 停产 检修 ”或 简称 为 “大 修 ” 项 目 ， 
为 施工 前 60 天 左右 。 这 个 “时 间 提 前 量 ”， 主 要 是 考虑 到 : 要 为 设备 停产 检修 工程 的 
施工 准备 工作 ， 留 有 充分 时 间 以 确保 设备 停产 检修 施工 计划 能 够 得 到 准确 地 实施 (“不 
停产 检修 ”工程 计划 委托 时 间 ， 一 般 为 不 停产 检修 开始 日 前 的 3 ~7 天 。) 

第 二 十 九条 ”企业 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 ， 在 接 到 各 设备 检修 施工 部 门 ， 根 
据 各 基层 (企业 分 三 或 各 车 间 ) 提供 的 设备 “停产 检修 工程 施工 计划 表 ”( 见 表 EE-13) 
及 设备 停产 检修 “工程 委托 单 ” ( 见 表 卫 - 14) 后 进行 汇总 整理 ， 应 认真 地 做 出 设备 
“停产 检修 工程 施工 计划 进度 表 ”( 见 表 卫 - 15 ) 。 主 要 是 按 设备 停产 检修 委托 项 目的 要 
求 ， 确 认 设备 “停产 检修 工程 施工 计划 进度 表 ”( 见 表 卫 - 15) 内 ， 工 程 顺序 的 正确 合 
理性 。 在 此 前 提 的 基础 上 ， 企 业 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 ， 主 持 召 开 的 设备 “ 停 
产检 修 预备 会 ”( 或 称 之 为 “设备 停产 检修 例会 ”) 。 

第 三 十 条 ”各 基层 〈 企 业 分 厂 或 各 和 车间 ) 的 专职 点 检 ，, 将 各 设备 检修 施工 部 门 返 
回 的 设备 “停产 检修 工程 施工 计划 进度 表 ”( 见 表 卫 - 15) 进行 综合 汇总 和 整理 ， 并 确 
认 其 工程 顺序 是 否 合理 。 在 此 基础 上 ， 按 设备 “停产 检修 工程 管理 业务 流程 ” ( 见 
图 下 -1) 标 准 化 程序 所 示 ， 由 企业 设备 管理 部 门 、 产 品 作业 部 门 和 检修 施工 部 门 的 领导 
参加 ， 由 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 主持 召开 的 设备 “停产 检修 预备 会 "。 会 议 主 要 
是 全 面 地 对 设备 停产 检修 施工 计划 所 安排 的 设备 停产 检修 工程 施工 项 目 ， 从 企业 设备 管 
家 体系 中 的 专职 点 检 方 、 设 备 检修 施工 方 、 产 品 作业 操作 方 各 自 的 立场 出 发 ， 对 设备 停 
产检 修 施工 条 件 ， 进 行 统筹 调整 、 协 调 、 平 衡 ; 并 对 设备 停产 检修 工程 施工 项 目的 各 方 
面 问题 进行 商讨 、 解 释 、 解 决 。 要 特别 强调 施工 的 安全 注意 事项 。 经 与 会 人 员 逐 项 研讨 
后 ， 决 定做 出 有 关 设 备 停产 检修 工程 施工 的 各 方 认 可 的 方案 。 

第 三 十 一 条 ”经 设备 “停产 检修 预备 会 ”上 ， 企 业 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 
与 设备 检修 施工 方 的 充分 协商 后 ， 根 据 设 备 检修 施工 方 的 提议 ， 对 有 必要 在 设备 停产 检 
修 的 现场 ， 进 行 停产 检修 工程 项 目的 内 容 和 检修 意图 说 明 时 ， 可 给 与 设备 停产 检修 项 目 
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附录 D 企业 停产 检修 标准 化 管理 细则 ”各 








施工 方 ， 对 设备 停产 检修 工程 项 目 ， 进 行 现场 说 明 。 

现场 说 明 的 目的 : 通过 停产 检修 施工 项 目的 现场 说 明 ， 使 得 设备 检修 施工 方 与 专职 
点 检 方 ， 在 停产 检修 工程 项 目 内 容 和 委托 检修 的 意图 ， 取 得 一 致 的 理解 和 看 法 。 同 时 ， 
使 设备 检修 施工 方 ， 可 以 针对 需要 施工 的 停产 检修 项 目 、 装 置 的 周围 环境 ， 作 一 次 实地 
了 解 的 机 会 。 但 ， 也 并 不 是 要 对 每 一 个 设备 停产 检修 的 项 目 ， 都 需 进行 现场 说 明 的 ， 而 
是 在 检修 施工 方 有 必要 时 ， 专职 点 检 方 才 了 予以 配合 并 给 予 现场 说 明 。 

现场 说 明 的 内 容 : 设备 停产 检修 工程 的 内 容 、 专 职 点 检 方 对 停产 检修 项 目 工程 委托 
的 目的 和 检修 意图 、 设 备 更 换 零 部 件 或 修理 位 置 、 动 力 配合 情况 及 能 源 停 止 的 时 间 和 地 
方 、 预 定 施工 当天 现场 的 环境 条 件 及 设备 停产 检修 工程 重合 交叉 情况 、 关 联 工 程 和 工程 
制约 条 件 、 设 备 停产 检修 时 的 注意 点 ， 尤 其 是 设备 停产 检修 施工 安全 注意 点 和 措施 ， 以 
及 设备 停产 检修 施工 联络 与 设备 停产 检修 指挥 系统 的 说 明 。 

第 三 十 二 条 ”经 过 设备 “停产 检修 预备 会 ”和 停产 检修 项 目的 现场 说 明 ， 在 协商 、 
研讨 、 确 认 、 了 解 的 基础 上 ， 专 职 点 检 方 应 进一步 修正 、 完 善 “停产 检修 工程 施工 计划 进 
度 表 ”( 见 表 卫 - 15) ， 并 汇总 制 成 设备 “停产 检修 工程 综合 施工 进度 表 ”， 详 见 表 EE -16。 
专职 点 检 方 在 制订 设备 “停产 检修 工程 综合 施工 进度 表 ”( 见 表 - 16) 时 ， 应 注意 : 

一 、 明 确 停产 检修 施工 主要 控制 的 项 目 及 需要 特别 注意 的 部 分 项 目 。 

、 对 各 停产 检修 施工 项 目 ， 能 否 在 规定 时 间 内 完成 ， 要 进一步 进行 确认 。 

、 要 确切 掌握 各 设备 停产 检修 项 目的 施工 目的 及 施工 内 容 。 

、 用 直观 的 直线 图 ( 甘 特 图 ) ， 表 示 停 产检 修 的 综合 施工 进度 、 工 序 计划 。 

三 十 三 条 ”在 “停产 检修 预备 会 ”上 ， 企业 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 、 设 
备 检 修 施 工 方 及 产品 作业 操作 方 这 三 方 人 员 ， 在 设备 停产 检修 工程 施工 前 ， 必 须 对 设备 
停产 检修 工程 的 全 部 内 容 进 行 彻 底 了 解 ， 实 施 互相 沟通 思想 、 统 一 看 法 。 对 设备 停产 检 
修 项 目 施 工 中 出 现 的 矛盾 和 问题 ， 三 方 互相 交换 意见 并 协调 解决 。 会 上 ， 企 业 设 备 管家 
体系 中 的 专职 点 检 方 ， 要 将 填 好 的 “停产 检修 工程 施工 安全 联络 事项 总 表 ” ( 见 表 
E-17)， 送 交 设 备 检 修 施 工 部 门 ， 作 为 准备 设备 停产 检修 牌 等 有 关 安 全 措施 的 依据 。 
“停产 检修 工程 施工 安全 联络 事项 总 表 ”( 见 表 玉 -17) 是 停产 检修 施工 安全 的 一 个 非常 
重要 的 “总 表 ”， 表 上 明确 了 三 方 联络 的 名 单 、 三 方 确认 并 实施 挂牌 的 场所 、 动 火 方 
面 、 安 全 检修 施工 设备 方面 等 ， 以 及 安全 碰头 会 等 事项 ， 必 须 认真 对 待 和 一 丝 不 苟 地 实 
施 ， 也 可 作为 各 方 人 员 的 一 张 全 面 的 “ 自 查 表 ”。 

第 三 十 四 条 设备 “停产 检修 会 议 ”: 各 基层 (企业 分 三 或 各 车 间 ) 在 设备 “停产 
检修 工程 综合 施工 进度 表 ”( 见 表 下 - 16) 制作 完成 后 ， 必 须 在 预定 设备 停产 检修 施工 
日 前 1 ~2 天 ， 由 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 ， 主 持 召 开设 备 “ 停 产检 修 会 议 ”， 并 
将 其 作为 设备 停产 检修 工程 管理 标准 化 程序 的 内 容 。 会 议 对 本 次 停产 检修 总 体 情 况 
(包括 停产 检修 时 间 ) 分 为 机 、 电 、 仪 等 各 个 专业 项 目 数 ， 主 要 工程 项 目 及 总 的 停产 检 
修 要 求 ， 作 最 后 一 次 确认 。 对 预定 设备 停产 检修 时 间 再 进一步 明确 ， 同 时 ， 要 确定 : 各 
产品 作业 线 设备 的 停产 时 间 ， 设 备 停产 检修 时 的 停电 、 断 水 、 断 气 的 联络 点 ， 修 理 用 临 
时 电源 等 以 及 特别 注意 事项 。 “停产 检修 会 议 ” 的 会 议 时 间 ， 控 制 在 1b 左右 。 
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第 三 十 五 条 ”设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 ， 在 “停产 检修 会 议 ” 上 ， 需 对 停产 
检修 工程 施工 项 目的 工程 程序 和 项 目的 增 、 减 ， 作 最 终 修 正 ， 并 全 面 核实 设备 “停产 
检修 工程 综合 施工 进度 表 ”( 见 表 卫 - 16) 的 每 一 个 工程 项 目 内 容 ， 作 好 总 体 平衡 。 一 
般 ， 追 加 的 停产 检修 施工 项 目 总 数 ， 不 得 超过 5% ， 并 尽 可 能 在 此 会 议 前 做 好 平衡 工 
作 。 设 备 检修 施工 方 ， 应 对 追加 施工 项 目 及 时 平衡 ， 如 有 困难 ， 在 会 上 ， 可 请 求 对 施工 
项 目 予 以 调整 。 

第 三 十 六 条 ”产品 作业 线 设 备 “ 大 修 ” 准 备 阶段 的 会 议 制度 : 

首先 ， 要 组 织 企业 全 体 参 与 “大 修 ” 的 各 方 人 员 ， 了 解 和 熟悉 已 标准 化 了 的 “大 
修 工 程 管理 业务 流程 ” ( 见 图 EE-2)。 这 是 企业 实施 产品 作业 线 设备 长 期 停产 检修 即 
“大 修 ” 的 指导 性 文件 ， 特 别 是 大 修 前 必须 提前 要 做 到 的 相关 事项 。 

一 、 大 修 工程 推进 计划 布置 会 : 该 会 在 大 修 前 的 10 个 月 ， 由 各 基层 (企业 分 厂 或 
各 车 间 ) 设备 管理 领导 主持 召开 ,设备 管理 组 长 为 召集 单位 负责 人 ,会 上 主要 布置 本 
单元 年 度 大 修 推进 计划 ， 确 立 大 修 的 主 控 项 目 及 大 修 的 规模 。 

二 、 大 修改 造 项 目 专题 会 : 该 会 在 大 修 前 的 9 个 月 ， 由 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 
间 ) 设备 管理 领导 主持 召开 ， 设 备 管 理 组 长 为 召集 单位 责任 人 ， 会 上 主要 落实 重大 的 
设备 技术 措施 、 技 改 及 改善 维修 项 目的 立项 情况 、 推 进 计划 及 责任 单位 等 。 

三 、 大 修 主 要 项 目 专题 推进 会 : 该 会 在 大 修 前 的 8 个 月 ， 由 各 基层 (企业 分 厂 或 各 
车 间 ) 设备 管理 领导 主持 召开 ,设备 管理 组 长 为 召集 单位 责任 人 ,技术 组 、 管 理 组 及 
设备 管家 体系 相关 人 员 参 加 会 议 ， 对 大 修 主要 项 目 实施 过 程 中 存在 的 问题 进行 研讨 。 

四 、 大 修 备 件 、 资 材 申报 委托 情况 汇报 会 : 该 会 在 大 修 前 的 7 个 月 ， 由 各 基层 ( 企 
业 分 厂 或 各 车 间 ) 设备 管理 领导 主持 召开 ,备件 管理 组 长 为 召集 单位 责任 人 ， 备 件 组 、 
产品 作业 方 、 专 职 点 检 方 及 有 关 方 面 参加 会 议 ， 主 要 听取 产品 作业 、 设 备 、 物 流 等 部 门 
备件 计划 申报 情况 。 

五 、 大 修 工 程 指挥 体制 职责 分 工会 : 该 会 在 大 修 前 的 6 个 月 ， 由 各 基层 (企业 分 三 
或 各 车 间 ) 设备 管理 领导 主持 召开 ， 会 上 要 确立 大 修 工 作 制 、 大 修 会 议 制度 ， 并 建立 
紧急 联络 体制 。 

六 、 大 修 备 件 、 资 材 申 报 委托 情况 检查 会 : 该 会 在 大 修 前 的 6 个 月 ， 由 各 基层 ( 企 
业 分 厂 或 各 车 间 ) 设备 管理 领导 主持 召开 ， 备 件 管理 组 长 为 召集 单位 责任 人 ， 备 件 组 
及 产品 作业 方 、 设 备 专职 点 检 方 有 关 方面 参加 会 议 ， 主 要 目的 是 : 进一步 整理 大 修 备件 
及 资材 (备品 配件 和 维修 材料 ) 的 清单 。 

七 、 大 修改 善 项 目 专题 会 : 该 会 在 大 修 前 的 6 个 月 ,由 各 基层 〈 企 业 分 三 或 各 车 
间 ) 设备 管理 领导 主持 召开 ， 设 备 管理 组 长 为 召集 单位 责任 人 ， 主 要 听取 有 关 设 备 管 
家 体系 中 的 专职 点 检 、 设 备 工 程 师 ， 对 改善 项 目 立 项 情况 的 汇报 ， 经 设备 管理 部 门 领 导 
审批 同意 后 ， 可 作为 各 个 基层 可 立项 改善 的 项 目 。 

八 、 大 修 测绘 计划 及 落实 情况 汇报 会 : 该 会 在 大 修 前 的 5 个 月 ， 由 各 基层 (企业 分 
三 或 各 车 间 ) 设备 管理 领导 主持 召开 ， 备 件 管理 组 长 为 召集 单位 责任 人 ， 企 业 的 检测 
部 门 或 专业 测绘 企业 的 测绘 大 队 参 与 会 议 并 做 主题 汇报 。 
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九 、 大 修 准备 工作 情况 检查 会 (第 一 次 ) : 该 会 在 大 修 前 的 4 个 月 ， 由 各 基层 ( 企 
业 分 厂 或 各 车 间 ) 设备 管理 领导 主持 召开 ,设备 管理 组 长 为 召集 单位 责任 人 , 会 上 主 
要 检查 设备 停产 检修 用 的 备件 、 资 材 的 落实 情况 ， 布 置 测 绘 及 其 他 如 土建 、 炉 窗 停 产检 
修 项 目的 计划 ， 并 对 停产 检修 预制 作 件 项 目 进 展 情况 进行 检查 。 

十 、 大 修改 造 、 改 善 项 目 落实 情况 检查 会 : 该 会 在 大 修 前 的 3 个 月 ， 由 各 基层 ( 企 
业 分 厂 或 各 车 间 ) 设备 管理 领导 主持 召开 ,设备 管理 组 长 为 召集 单位 责任 人 ,设备 技 
术 组 、 各 相关 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 员 、 企 业 改 善 、 技 改 相 关 等 部 门 参加 ， 主 要 检 
查 这 些 项 目的 进展 情况 ,包括 备 件 、 资 材 的 制作 情况 、 施 工 队 伍 情 况 及 施工 用 的 工 器 具 
落实 情况 、 对 常规 大 修 工 期 有 无 影响 等 。 

十 一 、 大 修 准备 工作 情况 检查 会 (第 二 次 ) : 该 会 在 大 修 前 的 2 个 月 ， 由 企业 分 管 
设备 的 领导 或 设备 管理 部 门 的 领导 主持 召开 ， 相关 的 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 领 
导 为 召集 单位 责任 人 。 会 上 ， 主 要 是 对 大 修 的 重点 项 目 、 大 修 用 的 备件 、 资 材 、 预 制作 
件 、 修 复 件 等 的 到 贷 计划 及 到 货 情况 进行 重点 检查 、 重 点 落实 。 同 时 ， 对 大 修 准备 过 程 
中 ， 出 现 的 一 些 涉 及 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 难以 协调 的 问题 ， 进 行 充分 地 暴露 
并 落实 解决 的 办 法 。 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 的 领导 ， 应 预先 拟定 好 与 大 修 相关 
疑难 问题 的 汇报 材料 ， 汇 报 材料 的 内 容 包括 : 

1. 本 产品 作业 线 设备 的 沿革 与 历年 来 “大 修 ” 的 概况 。 

2. 大 修 指挥 部 组 织 体制 情况 及 “大 修 工 程 指挥 体制 图 ”( 见 图 -3) 。 

3 大修 的 项 目 准备 、 立 项 情况 ， 对 重点 项 目 要 列 出 ， 另 加 说 明 。 

4. 计划 工期 〈 提 供 主 控 项 目的 施工 网 络 计 划 ) ， 重 点 项 目的 施工 方案 及 安全 技术 
措施 落实 情况 。 

5. 大 修 项 目 施工 委托 情况 。 

6. 备件 、 资 材 的 准备 情况 。 

7. 提供 综合 施工 网 络 计 划 ， 以 供 产品 作业 部 来 平衡 产品 作业 物流 之 用 。 

8. 存在 的 问题 及 建议 ， 采取 的 对 策 。 

十 二 、 大 修 准备 工作 情况 检查 会 (第 三 次 ) : 该 会 在 大 修 前 的 1 个 月 ， 由 企业 分 管 
设备 的 领导 或 设备 管理 部 门 领导 主持 召开 ， 相关 的 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 领导 
为 召集 单位 责任 人 。 会 上 ， 将 对 上 次 大 修 准备 工作 检查 会 上 布置 的 任务 进行 检查 ， 并 对 
大 修 的 重点 项 目 、 大 修 用 的 备件 、 资 材 、 预 制作 件 、 修 复 件 等 的 到 货 计 划 及 到 货 情况 、 
大 修 工程 项 目 ， 再 次 进行 重点 检查 、 确 认 、 落 实 。 同 时 ， 大 修 准备 过 程 中 出 现 的 一 些 涉 
及 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 难以 协调 的 问题 进行 充分 暴露 ， 并 落实 解决 的 办 法 。 
各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 领导 ,应 预先 拟定 好 与 大 修 相关 疑难 问题 的 汇报 材料 ， 
汇报 材料 内 容 的 前 八 项 ， 与 上 述 第 二 次 汇报 会 要 求 的 内 容 相 同 ， 另 外 ， 再 增加 汇报 第 二 
次 大 修 准 备 工 作 检查 会 上 布置 任务 的 落实 情况 。 

十 三 、 大 修 工程 准备 情况 确认 会 : 该 会 在 大 修 前 的 10 天 左右 ， 由 企业 分 管 设备 的 
领导 或 设备 管理 部 门 领导 主持 召开 ， 相 关 的 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 领导 为 召集 
单位 责任 人 。 会 上 ， 将 对 大 修 现场 施工 管理 、 能 源 停 送 组 织 、 大 修 施工 指挥 部 成 立 情 
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况 、 安 全 、 消 防 管理 、 备 件 、 资 材 、 大 修 工 期 、 运 输 、 交 通 、 后 勤 等 各 项 准备 情况 
行 最 后 的 确认 检查 。 

十 四 、“ (案例 ) 2011 年  _ 作业 线 设备 大 修 推进 综 合 进 度 ”( 见 图 -4)， 是 
某 个 案例 企业 的 产品 作业 线 设备 ， 实 施 长 期 停产 检修 即 大 修 时 的 一 个 具体 情况 ， 从 图 中 
可 见 ， 企 业 在 按 “ 大 修 工 程 管 理 业 务 流程 ”( 见 图 EE-2) 标准 化 流程 的 实施 过 程 中 ， 又 
灵活 结合 企业 的 实际 情况 ,做 了 一 些 精简 ， 将 一 些 流转 过 程 简化 ， 提 供 作为 参考 。 

第 三 十 七 条 ”各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 的 大 修 准 备 阶段 的 会 议 制度 各 基层 
(企业 分 厂 或 各 车 间 ) 的 大 修 准 备 阶 段 的 会 议 制 度 ， 可 参照 企业 或 产品 作业 线 设 备 的 大 
修 准备 阶段 的 会 议 制 度 执行 ， 会 议 的 主持 人 ， 可 以 是 该 产品 作业 线 设 备 管家 体系 中 的 专 
职 点 检 组 长 。 

第 三 十 八条 ”大 修 工程 指控 体制 应 在 大 修 实 施 前 3 个 月 最 终 确立 ， 大 修 总 指挥 由 
委托 部 门 主管 产品 作业 的 领导 担当 ， 企 业 设 备 管理 部 门 领导 、 各 基层 (企业 分 厂 或 各 
车 间 ) 的 设备 管理 领导 及 检修 施工 部 门 的 领导 ， 为 大 修 的 副 总 指挥 。 大 修 指挥 部 下 设 
若干 服务 小 组 ， 如 工程 协调 、 技 术 服务 、 备 件 资 材 、 安 全 环保 、 消 防 保卫 及 保健 后 勤 小 
组 等 ， 企 业 可 以 视 大 修 的 规模 来 确定 与 之 相 适 应 的 大 修 指挥 的 规模 ( 见 图 了 -3) 。 

第 三 十 九条 ”各 设备 检修 施工 部 门 ， 在 接受 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 的 设备 
管理 部 门 送 交 的 预定 停产 检修 工程 计划 表 及 工程 委托 单 〈( 见 表 了 -14) 的 同时 ， 首 先 ， 
要 复核 并 确认 委托 工程 项 目的 正确 性 ， 同 时 确定 接受 上 述 委托 工程 的 时 间 ， 以 此 考虑 制 
定 设备 检修 人 员 计 划 及 施工 班组 的 施工 实施 方案 ,确定 施工 班组 ， 并 将 确定 的 施工 班组 
记 入 到 预定 停产 检修 工程 计划 表 ， 对 上 述 计 划 表 中 ， 断 定 不 能 施工 的 委托 项 目 ， 必 须 及 
时 与 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 的 委托 方 进行 协调 。 

第 四 十 条 ”各 设备 检修 施工 部 门 ， 在 接受 产品 作业 线 设 备 管家 体系 提出 的 设备 停产 
检修 工程 委托 项 目 后 ， 按 标准 化 管理 模式 ， 必 须 进行 现场 停产 检修 工程 调查 。 主 要 包 
括 : 设备 停产 检修 工程 的 资料 搜集 (设备 停产 检修 图 样 、 相 关 技 术 资 料 、 以 往 修 理 实 
绩 记 录 等 ) 、 施 工 项 目的 现场 调查 (施工 环境 、 现 场 条 件 的 确认 )、 设 备 停产 检修 用 备 
品 备件 、 资 材 及 专用 工 器 具 的 准备 到 位 确认 等 。 经 充分 调查 后 并 填写 以 下 内 容 : 设备 停 
产检 修 项 目 内 容 需 要 的 工 器 具 、 停 产检 修 施 工 安全 要 点 、 停 产检 修 项 目的 工时 工序 表 及 
要 点 、 备 件 与 主要 工程 材料 准备 情况 ， 停 产检 修 施 工 所 需 工 种 、 工 时 和 工程 进度 等 的 工 
程 调查 表 、 工 程 施工 进度 表 及 维修 作业 标准 等 报表 ， 并 按 此 做 好 各 项 停产 检修 前 的 施工 
准备 工作 。 

第 四 十 一 条 ”各 设备 检修 施工 单位 ， 在 设备 停产 检修 准备 阶段 ， 应 积极 参与 各 类 设 
备 停产 检修 工程 协调 会 、 平 衡 会 、 人 研讨 会 

第 四 十 二 条 产品 作业 方 在 设备 停产 检修 准备 阶段 应 积极 参与 、 配 合 产品 作 业 线 
设备 管家 体系 及 专职 点 检 方 ， 一 起 搞 好 设备 停产 检修 的 委托 、 停 产检 修 项 目的 施工 交 
底 、 现 场 说 明 及 停产 检修 设备 的 停机 位 置 、 停 产 时 间 等 的 确认 工作 。 并 将 产品 作业 方 的 
委托 项 目 ， 按 委托 要 求 尽早 送 交 给 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 ， 以 便 及 其 纳入 整个 设 
备 停产 检修 工程 中 ， 实 施 统一 管理 。 
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附录 D ”企业 停产 检修 标准 化 管理 细则 ”各 








第 4 音 设备 停产 检修 实施 阶段 


第 四 十 三 条 除 企 业 的 设备 管理 部 门 外 、 其 他 的 相关 部 门 如 : 设备 技术 (包括 ， 
机 、 电 、 仪 、 土 等 ) 、 安 全 技术 等 部 门 ， 应 坚持 服务 在 大 修 现 场 ， 抓 好 大 修 现场 设备 停 
产检 修 的 标准 化 作业 管理 。 并 参加 每 天 的 大 修 指挥 部 会 议 ， 及 时 了 解 大 修 的 进展 情况 ， 
对 大 修 中 出 现 的 设备 检修 力量 难以 平衡 、 工 右 具 缺乏 、 备 件 质 量 、 技 术 难 题 等 情况 ， 应 
及 时 帮助 并 协调 解决 。 

第 四 十 四 条 各 基层 〈 企 业 分 三 或 各 车 间 ) 的 设备 管理 部 门 ， 应 根据 既定 的 设备 
停产 检修 日 并 按 以 下 要 求 组 织 ， 实 施 设备 停产 检修 工程 : 

一 、 设 备 停产 检修 工程 的 实施 ， 是 从 “安全 确认 ”最 重要 的 一 项 确认 开始 ， 企 业 
设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 ， 应 会 同 设备 检修 方 、 产 品 作 业 方 ， 在 设备 停产 检修 前 ， 
对 设备 停产 检修 施工 范围 内 设备 的 动力 源 的 电源 开关 及 煤气 、 藻 汽 、 水 、 油 、 压 缩 空气 
源 等 各 种 能 源 阀门 全 部 切断 关闭 ， 并 挂 上 “禁止 合 疗 、 开 阀 ” 的 设备 检修 牌 。 设 备 停 
产检 修 施工 前 的 安全 确认 书 内 容 有 : 设备 停产 检修 前 “三 方 会 同 ” 的 安 会 确认 事项 ; 
设备 停产 检修 施工 班组 现场 安全 自 检 记录 ; 动 火 时 的 安全 确认 事项 等 。 

二 、 设 备 停产 检修 前 的 安全 确认 结束 后 ， 设 备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 ， 是 以 设备 
停产 检修 管理 组 织 者 的 身份 ， 参 与 设备 停产 检修 工程 的 实施 。 为 了 使 各 产品 作业 线 设备 
的 停产 检修 工程 项 目 ， 在 停产 检修 工程 实施 中 顺利 进行 ,专职 点 检 方 对 设备 停产 检修 工 
程 的 施工 方 ， 其 没有 佑 计 到 的 设备 检修 中 的 疑难 问题 ， 如 : 对 设备 零 部 件 的 装配 难点 、 
对 设备 检修 工程 出 现 的 异常 干扰 、 对 根据 停产 检修 作业 内 容 中 委托 的 解体 检查 和 测定 工 
程 、 对 施工 安全 及 掌握 工程 进度 状况 、 对 施工 作业 工程 中 的 施工 质量 等 ， 在 停产 检修 时 
应 与 设备 检修 方 及 产品 作业 方 ， 会 同 后 协同 管理 。 

第 四 十 五 条 各 基层 〈 企 业 分 厂 或 各 车 间 ) 设备 管理 部 门 ， 应 根据 以 下 要 求 ， 组 
织 设备 停产 检修 工程 的 验收 工作 : 

一 、 设 备 管家 体系 中 的 专职 点 检 方 ， 根 据 设备 停产 检修 施工 班组 ， 对 各 设备 停产 检 
修 项 目 完成 情况 的 汇报 ， 应 及 时 对 项 目 完 成 情况 进行 检查 ， 并 察看 施工 场地 清理 工作 是 
否 全 部 完成 ; 确认 安全 后 在 安全 联络 卡 上 签署 设备 停产 检修 交工 证 ; 同时， 确认 与 该 停 
产检 修 施工 项 目 有 关 的 工程 完成 情况 。 然 后 ， 会 同 产品 作业 操作 方 ， 实 施 “ 三 方 确 
认 ”， 把 开始 设备 停产 检修 施工 前 ， 由 三 方 确认 的 停电 关 阀 的 修理 牌 ， 要 一 个 不 漏 地 搞 
取 掉 。 完 成 该 步骤 后 ， 通 知 全 体 施工 方 及 设备 停产 检修 人 员 ， 退 离 停 产检 修 设备 的 周转 
并 撤 出 停产 检修 现场 。 三 方 的 责任 者 ， 要 同时 在 一 起 ， 进 行 确 认 、 检 查 ， 以 确保 设备 停 
产检 修 设备 单 体 试 运转 时 的 安全 。 

二 、 专 职 点 检 方 、 设 备 检修 方 要 协同 产品 作业 方 ， 对 停产 检修 完 的 单 体 设 备 ， 实 施 
试 运转 工作 ， 并 听取 产品 作业 方 意见 、 对 设备 的 每 一 个 部 位 是 否 正常 应 进行 检查 和 判 
断 ， 而 后 实施 热 态 验收 。 在 判定 为 合格 的 单 体 设 备 后 ， 便 等 待 整体 设备 的 联动 试车 。 当 
被 判定 为 检修 质量 差 的 设备 、 设 备 技术 状态 差 的 工程 ， 需 立即 进行 检修 返工 或 再 一 次 调 
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附录 ”实用 点 检 管 理 资料 及 表格 








整 设备 。 如 可 以 在 不 切断 能 源 状态 下 进行 的 返工 、 修 正 、 调 整 等 处 理 的 设备 返修 项 目 ， 
可 以 在 继续 单 体 设备 试 转 中 进行 。 如果， 返修 时 必须 要 切断 能 源 状态 的 ， 则 必须 要 严格 
遵守 “三 方 安全 确认 、 挂 牌 制度 ”， 即 便 时 间 再 得， 也 必须 执行 并 重新 做 好 三 方 确认 的 
流程 。 

三 、 专 职 点 检 方 ， 在 确认 设备 停产 检修 工程 全 部 结束 后 ， 必 须 正式 通知 产品 作业 方 
的 负责 人 :“ 设 备 停产 检修 项 目 已 全 部 结束 ， 设 备 具备 综合 联动 试 运转 条 件 ”。 从 联动 
试车 开始 ， 设 备 停产 检修 工程 管理 的 主要 职责 ， 就 由 专职 点 检 方 过 渡 到 产品 作业 方 。 专 
职 点 检 方 在 现场 ， 要 坚持 到 产品 作业 线 设 备 的 开始 运转 后 。 

第 四 十 六 条 ”设备 停产 检修 实施 前 及 停产 检修 的 实施 过 程 中 ， 必 须 召开 停产 检修 早 
会 及 停产 检修 中 间 会 。 

一 、 停 产检 修 早 会 

1. 停产 检修 早 会 。 由 停产 检修 指挥 主持 ， 停 产检 修 指挥 应 在 第 一 次 停产 检修 早 会 
前 3min 到 达 产 品 作业 现场 ， 了 解 产 品 作业 结束 情况 ， 并 与 产品 作业 方 取得 联系 。 早 会 
开始 前 ， 应 在 停产 检修 现场 指挥 所 ， 张 巾 放 大 的 “设备 停产 检修 工程 施工 综合 进度 




































































2. 停产 检修 早 会 上 ， 专 职 点 检 方 要 介绍 本 次 停产 检修 起 止 时 间 、 强 调 主要 工程 项 
目 并 结合 天 气 情况 ， 指 出 停产 检修 施工 中 的 安全 注意 事项 ， 专 职 点 检 方 、 产 品 作业 方 参 
与 确认 ， 还 要 将 早 会 精神 ， 传 达到 各 个 相关 部 门 及 相关 人 员 中 去 。 

3. 会 议 以 例会 形式 准点 进行 ， 早 会 一 般 用 10min 左右 。 停 产检 修 开始 时 间 ， 一 般 
以 预定 时 间 为 准 。 如 停产 检修 开始 时 间 因 产品 作业 原因 延 时 的 ， 可 以 顺延 计算 其 停产 检 
修 时 间 。 停 产检 修 开始 时 间 ， 是 以 产品 作业 线 的 设备 树 上 的 某 一 台 工 艺 设备 停止 作业 ， 
作为 开始 的 标记 。 

二 、 停 产检 修 中 间 会 

1. 一 般 在 停产 检修 预定 结束 前 2 ~ 3h 或 停产 检修 工程 中 的 设备 检修 ， 进 行 到 四 分 
之 三 的 时 间 时 ， 召 开 停产 检修 中 间 例 会 。 停 产检 修 中 间 例 会 召开 前 ， 应 对 本 次 停产 检修 
工程 的 综合 进度 有 所 掌握 (特别 是 停产 检修 主要 工程 的 进度 ) 。 

2. 会 上 ， 专 职 点 检 方 将 停产 检修 各 项 工程 的 工程 进展 及 完成 情况 ， 依 据 停产 检修 
工程 综合 进度 表 上 的 项 目 ， 要 作 介 绍 说 明 ， 并 对 未 完工 程 计划 进度 的 ， 施 工 干扰 、 条 件 
变更 和 力量 不 足 等 的 影响 工程 实施 计划 的 问题 ， 进 行 综合 研讨 ， 要 立即 制定 有 效 措施 ， 
调整 工程 进度 ， 特 别 是 要 确保 主要 工程 项 目的 按时 完成 。 同 时 ， 根 据 停产 检修 综合 工程 
进度 ， 初 步 做 出 设备 试 运 时 间 及 预定 停产 检修 结束 时 间 。 设 备 检修 方 、 企 业 作业 调度 等 
要 参加 会 议 ， 并 充分 落实 停产 检修 工程 进度 ， 对 停产 检修 施工 难点 ， 应 积极 协同 设法 解 
决 ， 重 新 统筹 安排 设备 检修 力量 ， 确 保 主要 项 目 按 计划 时 间 予 以 完成 。 产 品 作业 方 应 协 
同 专职 点 检 方 、 设 备 检修 方 完成 停产 检修 工程 项 目 ， 并 根据 会 议决 议 ， 迅 速 进 行 各 项 产 
品 作业 准备 及 试 运转 工作 。 

3, 一 般 停产 检修 中 间 会 ， 只 安排 一 次 即 可 ， 若 由 于 停产 检修 工程 时 间 长 (大 于 
16h) 、 停 产检 修 工程 重要 度 大 、 参 加 的 施工 方 多 且 各 方 配合 面 广 等 因素 ， 可 以 安排 两 
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附录 D ”企业 停产 检修 标准 化 管理 细则 ”各 








次 进行 ， 两 次 的 侧重 点 可 以 以 第 一 次 工程 协调 为 主 ， 第 二 次 以 确认 施工 进度 ,决定 试 运 





转 时 间 为 主 。 
第 四 十 七 条 “大修 实 施 过程 中 ， 必 须 坚持 召开 好 大 修 早 会 或 分 区 平衡 会 及 大 修 指挥 
部 会 议 。 


一 、 大 修 早 会 或 分 区 平衡 会 : 在 大 修 期 间 ， 为 确保 预先 制定 的 各 项 大 修 计划 顺利 实 
施 ， 必 须 强化 每 天 上 午 召 开 的 大 修 早 会 或 分 区 平衡 会 。 会 议 由 各 副 总 指挥 或 分 区 指挥 主 
持 ， 参 加 的 人 员 除 专职 点 检 方 以 外 ， 还 有 大 修 指挥 部 所 属 设备 检 修 施工 管理 、 施 工 技术 
组 全 体 成 员 及 产品 作业 方 、 大 修 安 全 、 保 卫 等 有 关 人 员 。 早 会 或 分 区 会 议 主要 是 协调 昨 
晚 停 产检 修 的 施工 情况 ， 并 要 平衡 停产 检修 施工 中 出 现 的 问题 ， 对 白天 的 停产 检修 施工 
节点 进行 布置 安排 , 会议 时 间 要 简短 ， 应 本 着 “有 事 则 长 、 无 事 则 短 ” 的 原则 开 好 
会 议 。 

二 、 大 修 指挥 部 会 议 : 在 大 修 期 间 ， 应 坚持 开 好 每 天 下 午 4: 00 左右 的 大 修 指挥 部 
会 议 。 会 议 由 大 修 指挥 部 指挥 主持 ， 参 加 会 议 的 人 员 ， 除 专职 点 检 方 外 ， 指 挥 部 所 属 的 
施工 技术 、 备 件 材料 、 运 输 调度 、 安 全 保卫 、 宣 传 报 道 、 综 合 管理 等 相关 方面 及 产品 作 
业 方 、 设 备 检修 方 均 应 派 人 参加 会 议 。 会 议 时 间 一 般 为 30min 左右 。 会 上 所 用 的 “大 修 
综合 信息 汇总 报表 ”( 见 表 玉 - 18)、“ 安 全 检查 j 巡 检 记 录 表 ”( 见 表 玉 - 19)、“ 消 防 、 保 
卫 检 查 记录 表 ”( 见 表 玉 -20)， 必 须 统 一 格式 ,认真 检 查 、 记 录 ，。 

第 四 十 八条 ”各 设备 检修 方 在 停产 检修 实施 工程 中 ， 应 协同 专职 点 检 方 、 产 品 作业 
方 这 两 方 ， 在 设备 停产 检修 前 ， 对 设备 停产 检修 的 范围 内 ， 对 设备 的 动力 源 等 进行 安全 
确认 挂牌 。 安 全 确认 结束 后 ， 设 备 检修 方 以 执行 设备 停产 检修 的 施工 者 ， 参 与 设备 停产 
仿 修 的 工程 实施 ， 并 参加 设备 检修 过 程 中 的 各 类 工程 协调 会 。 

第 四 十 九条 ”设备 检修 方 ， 在 各 设备 停产 检修 项 目 结束 后 ， 要 及 时 与 相关 的 产品 作 
业 线 设备 管家 体系 中 的 专职 点 检 员 联系 ， 并 会 同 专职 点 检 方 ， 对 停产 检修 工程 项 目 进行 
验收 ， 参 与 产品 作业 方 对 设备 停产 检修 设备 的 单 体 试车 及 联动 试 运转 、 对 试车 过 程 中 发 
现 的 问题 ， 则 需 按 前 述 安全 确认 要 领 进行 管理 ， 在 安全 确认 后 ， 对 异常 部 位 进行 返修 、 
调整 处 理 。 经 试 运转 验收 后 的 设备 检修 方 ， 仍 旧 负 有 以 下 责任 : 

一 、 保 证 在 交工 后 24h 的 产品 作业 运转 时 间 内 ， 设 备 停产 检修 的 部 分 ， 确 保 无 异常 
情况 发 生 。 

二 、 从 这 次 停产 检修 到 下 次 设备 停产 检修 时 的 周期 内 ， 一 旦 设备 出 现 故障 ， 经 分 析 
其 原因 ， 若 与 设备 停产 检修 有 关 ， 设 备 检 修 部 门 仍 负 有 一 定 的 返修 责任 。 

第 五 十 条 在 设备 停产 检修 工程 实施 过 程 中 ， 产 品 作 业 方 应 会 同 专职 点 检 方 和 设备 
检修 方 这 两 方 ， 在 设备 停产 检修 前 ， 对 设备 停产 检修 施工 范围 内 的 设备 动力 源 ， 进 行 安 
全 确认 挂牌 。 安 全 确认 结束 后 ， 产 品 作业 方 以 设备 停产 检修 的 协同 者 参与 设备 停产 检修 
工程 实施 ， 并 参加 设备 停产 检修 过 程 中 的 各 类 停产 检修 工程 协调 会 。 

第 五 十 一 条 ”产品 作业 方 应 协同 专职 点 检 方 ， 共 同 搞 好 设备 停产 检修 工程 的 验收 工 
作 。 产 品 作 业 方 在 接 到 专职 点 检 方 的 可 以 “ 单 体 试 车 或 联动 试 运转 ”的 通知 后 ， 应 立 
即 进入 单 体 试车 或 产品 作业 联动 试 运转 准备 阶段 ， 并 对 设备 的 技术 状态 及 运转 前 必须 处 
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附录 ”实用 点 检 管 理 资料 及 表格 








理 、 调 整 的 工作 ， 再 次 做 确认 。 从 联动 试车 开始 后 ， 设 备 停产 检修 工程 管理 的 主要 职 
责 ， 就 应 该 由 专职 点 检 方 过 渡 到 产品 作业 方 。 联 动 试 运转 结束 后 ， 产 品 作 业 的 准备 工作 
也 就 完成 了 ， 当 产品 作业 运转 条 件 具 备 后 ， 产 品 作业 方 就 应 该 开始 投入 产品 作业 的 运转 
时 期 。 








第 5S 音 设备 停产 检修 的 实绩 分 析 


第 五 十 二 条 “设备 停产 检修 实绩 分 析 的 目的 及 相关 的 考核 指标 

一 、 停 产 设备 检修 实绩 分 析 的 目的 

1 设备 停产 检修 实绩 管理 ， 是 设备 停产 检修 管理 业务 中 不 可 缺少 的 一 个 重要 组 成 
部 分 ， 是 设备 停产 检修 管理 P、D、C、A 工作 方法 中 的 重要 一 环 。 通 过 设备 停产 检修 的 
实绩 管理 ， 不 断 总 结实 践 经 验 ， 积 累 设备 停产 检修 的 数据 资料 ， 经 过 汇总 整理 、 综 合 人 
析 后 ， 可 以 作为 改进 、 完 善 设 备 停产 检修 管理 方式 、 提 高 设备 停产 检修 管理 水 平 及 设备 
停产 检修 管理 效率 的 依据 ， 从 某 种 意义 上 讲 ， 也 是 实施 停产 检修 、 改 善 设备 劣化 状态 的 
一 种 信息 和 依据 。 

2. 设备 停产 检修 实绩 数据 ， 来 源 于 各 基层 专职 点 检 方 的 汇总 和 设备 停产 检修 部 站 
的 正确 信息 ， 通 过 对 这 些 数据 及 信息 的 研讨 、 分 析 ， 可 以 为 修正 停产 检修 模型 、 停 产检 
修 计划 、 维 修 方针 、 维 修 管理 制度 、 维 修 计划 值 的 制定 ， 提 供 第 一 手 资料 。 同 时 ， 也 为 
维修 技术 标准 、 点 检 技 术 标准 、 润 滑 作业 标准 、 维 修 作业 标准 等 “企业 设备 管家 管理 
设备 的 四 大 标准 “的 修订 和 完善 ， 提 供 了 真实 的 实绩 依据 。 为 了 加 强 对 设备 停产 检修 
实绩 的 管理 ， 在 设备 停产 检修 实绩 管理 中 ， 建 立 了 两 种 实绩 报表 制度 及 相应 的 考核 
标准 。 

二 、 设 备 停产 检修 实绩 相关 的 考核 指标 

1 停产 检修 计划 时 间 达成 率 ; 停产 检修 计划 时 间 达 成 率 ， 是 对 停产 检修 计划 时 间 
精度 的 一 种 考核 指标 ， 其 计划 管理 目标 值 为 100% ， 企 业 要 求 的 考核 值 为 95% 。 

(1) 设备 停产 检修 准时 或 提前 完成 时 的 计算 公式 为 

设备 停产 检修 计划 时 间 达 成 率 = 计 别 设 秆 信和 检修 时 同 《证 x100% 

(2) 设备 停产 检修 延 时 后 的 计算 公式 为 
停产 设备 检修 _ 计划 设备 停产 检修 时 间 (h) x2 -实际 设备 停产 检修 时 间 (hh) 
计划 时 间 达 成 率 ” 计划 设备 停产 检修 时 间 (b) 

2. 设备 停产 检修 延 时 情况 考核 ， 按 企业 设备 管理 部 有 关 考 核 办 法 执行。 

3. 设备 停产 检修 计划 项 目 完成 率 ， 停产 检修 计划 项 目 完成 率 是 用 于 考核 设备 停产 
检修 项 目的 计划 达成 率 的 程度 与 所 反映 出 专职 点 检 方 对 设备 技术 状态 的 掌握 情况 的 考核 
指标 ， 其 计划 管理 目标 值 为 100% ， 其 考核 目标 值 为 98% 。 其 达成 率 公式 为 

(1) 设备 停产 检修 实际 项 目 数 少 于 或 等 于 计划 项 目 数 时 的 计算 公式 为 


设备 停产 检修 计划 项 目 达成 率 = 注 甸 设 第 他 = 税收 项目 于 X100% 

























































































x 100% 
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(2) 设备 停产 检修 实际 项 目 数 大 于 计划 项 目 数 时 的 计算 公式 为 
停产 设备 检修 。 计划 设备 停产 检修 项 目 数 x2 - 实际 设备 停产 检修 项 目 数 
计划 项 目 达成 率 计划 设备 停产 检修 项 目 数 
第 五 十 三 条 ”设备 管理 部 门 ， 在 设备 停产 检修 施工 结束 后 ， 应 及 时 搜集 与 设备 停产 

维修 模型 设 定 相关 的 各 类 数据 、 信 息 ， 并 进行 认真 分 析 ， 为 进一步 改进 和 完善 设备 停产 
检修 模型 提供 依据 。 同 时 ， 每 月 为 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 设备 管理 部 门 领导 会 
及 企业 设备 例会 ， 提 供 设备 停产 检修 实绩 资料 ，“ 年 月 停产 检修 完成 情况 汇总 表 ” ( 见 
表 玉 -21) ;“ 时 间 段 停产 检修 实绩 报表 ”( 见 表 玉 -22) 。 对 设备 停产 检修 过 程 中 出 现 的 
异常 现象 ， 要 认真 总 结 分 析 ， 并 提出 考核 意见 。 如 需要 对 一 些 检修 的 零 部 件 测绘 的 ， 则 
必须 填写 “检修 工程 测绘 任务 委托 书 ”( 见 表 世 -23) 。 

第 五 十 四 条 ”设备 检修 施工 管理 部 门 ， 在 设备 停产 检修 施工 结束 后 ， 应 注意 收集 与 
设备 停产 检修 负荷 、 设 备 停产 检修 施工 工时 等 相关 的 各 类 数据 、 信 息 ， 并 进行 认真 分 
析 ， 为 进一步 协调 、 平 衡 好 各 产品 作业 线 设备 的 停产 检修 力量 、 设 备 停产 检修 施工 工时 
等 ， 提 供 实践 性 依据 。 及 时 掌握 各 产品 作业 线 设备 的 停产 检修 施工 实绩 ， 对 设备 停产 检 
修 施工 过 程 中 出 现 的 异常 现象 ， 要 认真 总 结 分 析 ; 对 因 设 备 停产 检修 施工 原因 造成 的 设 
备 停产 检修 施工 质量 事故 或 停产 检修 延 时 ， 要 提出 考核 意见 ， 并 对 相关 检修 施工 单位 ， 
实施 考核。 

第 五 十 五 条 ”备件 管理 部 门 ， 在 设备 停产 检修 结束 后 ， 应 注意 搜集 与 设备 停产 检修 
用 的 备件 质量 、 使 用 寿命 等 有 关 的 各 类 数据 、 信 息 ， 并 进行 认真 分 析 ， 为 进一步 改进 停 
产检 修 用 的 备件 质量 、 提 高 备件 寿命 等 提供 实践 性 依据 。 掌 握 各 产品 作业 线 设备 的 停产 
维修 实绩 ， 对 设备 停产 检修 过 程 中 ， 出 现 的 备件 质量 问题 ， 要 认真 总 结 分 析 ， 并 对 备件 
相关 的 产品 供应 商 及 制作 厂家 ， 提 出 赔偿 要 求 。 

第 五 十 六 条 ”各 设备 技术 部 门 (机 、 电 、 仪 、 土 等 专业 ) 在 设备 停产 检修 工程 结 
束 后 ， 应 积极 配合 各 基层 (企业 分 厂 或 各 车 间 ) 设备 管理 部 门 ， 针 对 在 设备 停产 检修 
过 程 中 ， 发 现 的 重大 设备 隐患 或 重大 设备 缺陷 ， 提 出 解决 的 办 法 及 措施 。 

第 五 十 七 条 “各 基层 (企业 分 厂 或 名 车 间 ) 设备 管理 部 门 ， 在 设备 停产 检修 结束 
后 ， 应 针对 本 单元 在 此 次 设备 停产 检修 中 ， 出 现 的 设备 检修 质量 、 安 全 、 工 程 进 度 、 工 
程 协 调 、 施 工 组 织 等 方面 出 现 的 问题 ， 通 过 召开 设备 停产 检修 实绩 分 析 会 ， 进 行 回顾 与 
反省 ， 对 成 功 的 经 验 进行 总 结 推广 ， 以 促进 今后 的 设备 停产 检修 的 工作 ， 专 职 点 检 方 、 
产品 作业 方 、 设 备 检修 方 均 应 参加 。 若 未 能 在 计划 时 间 内 完工 ， 且 停产 检修 延 时 达 1h 
或 大 修 延 时 达 5h， 则 必须 在 设备 停产 检修 或 大 修 结束 后 3 日 内 ， 召 开设 备 停产 检修 或 
大 修 延 时 反省 会 (设备 管理 部 门 ， 必 要 时 也 要 参加 ) ， 并 于 3 日 内 ,将 设备 停产 检修 或 
大 修 延 时 反省 报告 报 送 设备 管理 部 门 。 要 对 较 大 的 设备 停产 检修 质量 事故 及 造成 停产 检 
修 延 时 的 责任 者 ， 提 出 考核 意见 ， 提 交 有 关 部 门 实施 考核 。 

第 五 十 八条 ”为 了 使 设备 管理 部 门 能 够 尽快 了 解 各 产品 作业 线 设备 停产 检修 的 实施 
情况 ， 各 设备 检修 部 门 负责 设备 停产 检修 实绩 的 管理 人 员 ， 应 在 停产 检修 结束 后 3 日 
内 、 大 修 结束 后 一 周 内 ， 将 设备 停产 检修 实绩 ， 用 电话 形式 报 送 设 备 管理 部 门 ， 报 送 内 








x100% 
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容 包 括 : 设备 停产 检修 计划 完成 时 间 、 实 际 完 成 时 间 、 计 划 实 施 的 项 目 数 、 实 际 完成 的 
项 目 数 、 主 要 控制 的 项 目的 名 称 ， 有 延 时 的 项 目 ， 要 报 出 项 目 延 时 的 原因 及 提供 项 目 延 
时 的 反省 报告 。 次 月 3 日 前 ,将 书面 的 停产 检修 的 实绩 报表 ， 报 送 给 企业 的 设备 管理 部 
门 。“ 年 月 停产 检修 (大修) 实绩 报表 ”， 详 见 表 E-24。 

第 五 十 九条 ”设备 检修 部 门 ， 在 参加 完 设备 停产 检修 后 ， 应 积极 参加 设备 停产 检修 
的 委托 方 主持 召开 的 设备 停产 检修 实绩 分 析 会 ， 并 将 停产 检修 工程 中 的 设备 停产 检修 综 
合 信息 (包括 备件 、 资 材 、 施 工 组 织 、 设 备 技术 状态 等 )， 如 实 、 准 确 地 提供 给 企业 的 
设备 管理 部 门 ， 以 便 能 在 今后 的 设备 停产 检修 工作 中 ， 不 断 地 改进 与 提高 设备 检修 部 门 
的 管理 水 平和 停产 检修 员工 的 素质 。 

第 六 十 条 ”设备 停产 检修 完毕 后 ， 产 品 作业 方 也 应 积极 参加 专职 点 检 方 主持 召开 的 
设备 停产 检修 实绩 分 析 会 ， 并 将 设备 停产 检修 结束 后 有 关 产 品 作业 调试 、 投 产后 的 设备 
运转 情况 及 存在 问题 ， 如 实 、 准 确 地 提供 给 企业 的 设备 管理 部 门 ， 以 便 能 在 今后 的 设备 
停产 检修 工作 中 ， 不 断 地 改进 与 提高 。 对 其 中 较 大 的 设备 停产 检修 质量 事故 ， 要 提出 相 
应 的 考核 意见 和 针对 性 的 建议 和 办 法 。 
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附录 了 ”企业 停产 检修 标准 化 
常用 图 、 表 29 种 


关于 实施 企业 产品 作业 线 设备 停产 检修 管理 业务 中 ， 部 分 主要 图 、 表 标准 化 的 
说 明 : 

为 了 配合 企业 产品 作业 线 设备 停产 检修 管理 标准 化 细则 的 推进 与 实施 ， 根 据 企 业 推 
进 “ 设 备 管 家 管理 设备 体系 ”及 产品 作业 线 设备 停产 检修 计划 及 停产 检修 施工 业务 的 
管理 需要 ， 特 对 企业 产品 作业 线 设备 停产 检修 管理 过 程 中 的 部 分 主要 图 、 表 ， 进 行 了 归 
纳 和 整理 ， 列 和 人 图 、 表 共 29 张 。 其 中 ， 有 停产 检修 管理 流程 标准 化 及 案例 “图 ”5 张 、 
由 按照 实践 整理 ， 可 供 各 个 企业 ， 在 实施 产品 作业 线 设 备 停产 检修 时 参考 应 用 的 表 24 
张 。 另 有 若干 张 图 、 表 ， 将 在 本 书 的 相关 章节 里 穿 搬 ， 敬 请 注意 ， 以 便 进 行 统一 应 用 。 
本 附录 中 的 29 张 图 、 表 的 详细 清单 如 下 : 
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序号 | 图 、 表 编号 图 、 表 名 称 ( 企业 产品 作业 线 设备 ) 属 细则 的 哪个 条 款 
1 图 上 -1 停产 检修 工程 管理 业务 流程 第 六 条 

2 图 E-2 大 修 工 程 管理 业务 流程 第 三 十 六 条 
3 图 E-3 _ 年 大 修 工程 指挥 体制 图 第 三 十 六 条 
4 图 了 -4 (案例 ) 2011 年 ”作业 线 设备 大 修 推进 综合 进度 

图 E-5 停产 检修 计划 调整 流程 图 第 十 四 条 
6 表 E-1 停产 检修 模型 制定 及 停产 检修 计划 管理 业务 流程 第 四 条 
7 表 E-2 ”年 度 停产 检修 模型 设 定 表 第 四 条 
8 表 E-3 长 期 设备 停产 检修 计划 征求 表 第 七 条 
9 表 E-4 ”年 度 设备 停产 检修 模型 设 定 征求 表 第 七 条 
10 表 E-5 停产 检修 周期 、 时 间 设 定 征求 表 第 七 条 
11 表 E-6 _ 年 度 停产 检修 计划 表 第 八条 
12 表 E-7 下 半年 度 及 第 二 年 上 半年 度 停产 检修 计划 表 第 十 一 条 
13 表 E-8 _ 年 季度 停产 检修 计划 征求 表 第 十 三 条 
14 表 E-9 年 月 停产 检修 计划 征求 表 第 十 三 条 
15 表 E-10 年 。 季度 停产 检修 计划 表 第 十 三 条 
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( 续 ) 
序号 | 图 、 表 编号 图 、 表 名 称 ( 企业 产品 作业 线 设备 ) 属 细则 的 哪个 条 款 
16 表 E-11 年 月 停产 检修 计划 表 第 十 三 条 
17 表 E-12 停产 检修 工程 立项 表 第 二 十 六 条 
18 表 E-13 停产 检修 工程 施工 计划 走 第 二 十 七 条 
19 表 E-14 (企业 设备 检修 ) 工程 委托 单 第 二 十 七 条 
20 表 E-15 停产 检修 工程 施工 计划 进度 表 第 二 十 九条 
21 表 E-16 停产 检修 工程 综合 施工 进度 表 第 三 十 二 条 
22 表 E-17 停产 检修 工程 施工 安全 联络 事项 总 表 第 三 十 三 条 
23 表 E-18 年 大 修 综合 信息 汇总 报表 第 四 十 七 条 
24 表 E-19 年 安全 检查 巡查 记录 表 第 四 十 七 条 
25 表 E-20 年 消防 、 保 卫 检 查 巡 查 记录 表 第 四 十 七 条 
26 表 E-21 年  _ 月 停产 检修 完成 情况 汇总 表 第 五 十 三 条 
27 表 E-22 至 时 间 段 停产 检修 实绩 报表 第 五 十 三 条 
28 表 E-23 检修 工程 测绘 任务 委托 书 第 五 十 三 条 
29 表 E-24 年  _ 月 停产 检修 (大修 ) 实绩 报表 第 五 十 八条 
0 10 
000 [go [a 1 1 
产品 作业 线 产品 作业 线 产品 作业 有 作 : 业 线 和 红 计划 Ei - 一 一 日 0 0 
yw 计时 作业 线 | | :大 训 全 3 和 3 产品 作业 产品 -各 = 技 刘 囊 0 | 
Sp ee 
1000 
0000100 [00 00 00 lpgo00 -1 0000 国生 
0000 00 go bon 0 | 0000 0000 
报 0000 |00 Hn Ba 00100000 0 et 
紧 | 000 Fo |joo fogloo 0 设备 停机 一 | 施工 是 四 
缺 O000 ||o0 i 0 0 (位 置 确认 门 | 开始 000 
备 0000 oo Jj00 lo0o loie 00 和 
分 | |ggoo| |ooooo|6ooo| |oo0 0 轴 方才 修正 松 修 实 统 妇 析 
购 | |00D00 pooo| |000 3 现场 确认 企业 停产 计划 管理 
计 00 0000 00“0000000 周期 时 间 项 目 人 数 
划 000 00000000000 安全 设备 难题 解 况 技术 
Gy 日 殊 从 施工 组 织 用 户 浦 站 
TTT ee 
LE J 一 | | 停产 检修 
ii HR 人 结 实绩 报 寺 
口 口 D14 Bddponnnnegd 天 和 记 | | 。 | 个 格 人 忆 结 人 
th 0000000000 完了 后 让 运 先 录 
口 口 图 例 
DO 人 
下 d= 天 数 
】 | 检修 周 黄 30~40d (23-25d) |(12~15d) 7d | C-6d) Qo (次 会 仪 | 3d | 54 。 m= 月 份 
每 次 时 间 30~20h 15~30min (5-8h,14-20h) y= 年 份 
2 检修 周期 15~20d (10~12d) | (6~7d) 5d | (2~4d) py (次 会 仪 | 3d4 | 5d 
每 次 时 间 I0~19F (7~14h) 
3_ 析 人 同期 0.7-10d Gd | G-40) 3d | (720) Qn 人 
每 次 时 间 0.4~0.9h 停产 检修 前 -， 天 一 停产 检修 中 。 3~Gh 于 停 产检 修 后 


图 E-1 停产 检修 工程 管理 业务 流程 
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2011 年 ** 厂 * x* * 作 业 线 设备 委托 部 门 * 洗 业 产品 作业 领导 ”x* * * ”| 设备 管理 主 秆 * x* 编制 日 期 : 
大 修 推进 综合 进度 作业 线 名 | * * * ”| 设备 管理 领 司 ”* * * ”| 专职 点 检 编 制 * * * | 修改 日 期 








2010 年 | 2011 年 
二 多 ( 当年 )2011 年 3 月 份 
时 间 12 月 1 月 | ) 和 3 人 责任 方 


内 容 














上 | 中 | 下 | 上 | 中 加 3 12|113114115|116|17 
大 修 工 作 令 下 达 |@ 设备 管理 领导 


2011 年 大 修 推进 综 设备 管理 主管 
合 进 度 编制 ,修改 (设备 管家 参与 ) 
设备 管家 体系 大 修 设备 管家 体系 产 
工程 项 目 初稿 研讨 品 作业 部 门 设备 
项 目 :改造 .改善 测 管理 部 门 企业 相 
绘 . 科 研 维修 关 部 门 
大 修 施工 计划 进度 设备 管家 体系 中 
表 (初稿 ) 的 专职 点 检 
大 修 工程 需 LF 设备 管家 体系 中 
计划 上 报 的 专职 点 检 
大 修 备件 审定 备件 管理 部 门 

大 修 备件 核对 催 交 备件 管理 部 门 物 
清单 汇总 预制 作 件 资 采购 部 门 机 械 
落实 加 工 部 门 

大 修 施工 计划 进度 设备 管理 主管 

表 ( 审定) (设备 管家 参与 ) 
大 修 相关 部 门 专业 
配合 计划 大 修 施工 
准备 

: 大 修 起 始 日 2011 年 4 月 1 日 
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图 -5 停产 检修 计划 调整 流程 图 
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表 E-1 停产 检修 模型 制定 及 停产 检修 计划 管理 业务 流程 



































































































































































































































































































































































































































































































































600000000000000000 66060000 gg0Togog oli i 
jodi bg or 00 00 00 | 00 | oo0 jnonom 
joo ph 
Te i 
UUuU | 
EE ji] | 6000 ior] | boo 
0000 
0000 U0000D0 
0D0 UU0UD0 00 
Hagognggoon|| rar 
0nnonnnnnon | | looo pn 
HHpninnnnnnbHoo]|oonol | on0) (ooo 
—— | padoodoon 
0000 
00 000000 0 
DoH 0 
TIT 
0000000 四 
000000 UU00 
ioggdgggL Honono mi 让 
00000000 hondno nn0nUnnn 
0000 
TT 
TT pnnnnnn 
000 
DT 
Onnnn 
jo00 oon lanoono 
(oy OE 
表 E-2 年 度 停产 检修 模型 设 定 表 
设备 管理 部 门 领导 经 营 管理 部 门 领导 表 号 本 
年 度 停产 检修 模型 设 定 表 
设备 管理 部 门 主管 编制 日 期 
本 单位 参加 入 数 。 | 检修 施工 部 门 参加 人数“ 工 他 检修 施工 部 门 参加 和 类 需要 总 人 数 





作业 线 设备 名称 | 司 昌 | 施工 日 
I 机 械 [ 电 气 | 仪表 [其他 [合计 | 机 械 | 电气 [仪表 [其 他 [合计 | 机 械 | 电气 | 仪表 | 其 他 [合计 | 机 械 | 电气 | 仪表 [其 他 丛 计 
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表 E-3 长 期 设备 停产 检修 计划 征求 表 





































































































































































































年 度 停产 检 产品 作业 管理 部 门 设备 管理 部 门 主 管 编制 年 月 
修 模型 设 定 征求 表 门 领导 制 表 修改 年 月 
年 “半年 年 半年 年 半年 年 半年 
类 别 | 作业 线 设备 名 称 于 二 = 一 备注 
表 E-4 _ ” 年 度 设备 停产 检修 模型 设 定 征求 表 
产品 作业 管理 部 站 设备 管理 部 门 主管 编制 年 月 
设备 管理 部 门 领导 制 表 修改 年 月 
周 需要 人 数 本 单位 可 参加 人 数 
序号 | 作业 线 名 称 | 同时 | 施工 备注 
时 间 机 电 仪 | 其 他 | 合计 机 电 仪 | 其 他 | 合计 
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表 卫 -5 停产 检修 周期 、 时 间 设 定 征求 表 




















































































































年 度 停产 检 产品 作业 管理 部 门 设备 管理 部 门 主管 编制 年 月 日 
修 模型 设 定 征求 表 设备 管理 部 门 领导 制 表 修改 年 月 日 
类 别 作业 线 设备 名 称 周期 设 定 依据 时 间 设 定 依据 
表 E-6 年 度 停产 检修 计划 表 
设备 管理 部 门 领导 经 营 、 计 划 管 理 部 门 领导 表 号 
年 停产 检修 计划 表 
设备 管理 部 门 主管 制 表 日 其 
分 厂 或 车 间 作业 线 设备 名 称 第 一 季度 第 二 季度 第 三 季度 第 四 季度 备注 
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WO SS 





表 互 -7 下 半年 度 及 第 二 年 上 半年 度 停产 检修 计划 表 
































下 直下 大 设备 管理 部 门 领导 经 营 、 计 划 管理 部 门 领导 表 号 
年 停产 检修 计划 表 设备 管理 部 门 主管 编制 日 期 
分 厂 或 车 间 作业 线 设备 名 称 第 三 季度 第 四 季度 第 一 季度 第 二 季度 备注 






























































表 卫 -8 年 季度 停产 检修 计划 征求 表 





说 明 : 





1|2|3141516171819 110111112113114115 116117 118 119 120 |21 |22 |23 |24 |25 |26 |27 |28 |29 130 | 31 2 
停产 - 一 二 = - - 备注 | ”停产 检修 模型 
检修 











代号 | 单元 | 周期 | 时 











大 修 < 






























































































































































产品 作业 线 ”设备 管家 体系 ”领导 : 编制 : 编制 日 期 : 
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表 E-9 年 月 停产 检修 计划 征求 表 











































































































































































































































































































备注 
分 厂 或 车 间 1|21314151617 18 19 110111112113114115116117 118 |19 |20|21 |22 |23 |24 |25 |26 |27 |28 |29 |30 | 31 
a 备注 
作业 线 设备 名 称 | 一 | 二 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 | 一 | 三 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 | 一 | 三 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 | 一 | 二 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 | 一 | 二 
表 E-10 年 季度 停产 检修 计划 表 
一 年 _ 季 | 设备 管理 部 门 领导 销售 合同 管理 部 门 领导 表 号 
度 停 产检 
修 计划 表 | 。 设备 管理 部 门 主管 停产 检修 计划 编 日 其 
1|2|1314151617 1819 110111112113114115$ |16|17|18|19 |20|21 |22 123 |24 |25 |26 |27 |28 |29 |30|31 本 
停产 备注 | ， 停产 检修 模型 
一 | 二 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 | 一 | 三 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 | 一 | 三 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 一 | 三 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 | 一 二 
检修 
代号 | 单元 | 周期 | 时 间 
Oa 
月 
O 4 
大 修 d h 
a 
O a 
三 | 四 | 五 | 六 | 日 | 一 | 三 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 | 一 | 三 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 | 一 三 三 | 四 | 五 | 六 | 日 | 一 | 二 | 三 | 四 d | nn 
停产 4 | 
月 | 检修 d h 
0O hn 
大 修 
停产 | 五 | 六 | 日 | 一 | 二 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 | 一 | 三 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 | 一 | 三 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 | 一 | 二 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 
检修 
月 
大 修 
产品 作业 线 ”设备 管家 体系 领导: 编制 : 编制 日 期 : 
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表 E-11 年 月 停产 检修 计划 表 

































































































































































































































































| 设备 管理 部 门 领导 销售 合同 管理 部 门 领导 表 号 
停产 检修 
计划 报表 设备 管理 部 门 主管 停产 检修 计划 编制 日 其 
分 厂 或 车 间 1|2|314151617 1819 110111112113114115116117118 119 120 121122123 |24 |25 |26 |27 |28 |29 |30|31 
备注 
作业 线 设备 名 称 | 一 | 二 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 | 一 | 三 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 | 一 | 三 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 | 一 | 二 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 | 一 | 二 
表 卫 -12 停产 检修 工程 立项 表 
部 门 作业 线 专业 
ee 有 与 表 E-14 保持 一 致 设备 .| ”相关 专业 配合 
停产 检修 工程 项 [项 目 分 类 1 } 
序 和 及 项目 分 类 { 用 “Of 标明 [时 | 施工 | 管家 ,| “(用 O 标 明 ) 
| . 定期 | 恢复 | 改善 | 离线 | 委托 | ，，| (人 时 日 ) | 部 门 | 专职 | 机 | 电 | 仪 | 配合 要 求 
[ 程 名 称 | NO. 工程 内 容 -他 
和 三 四 三 | 项 目 | 修理 | 修理 | 检修 | 技 捐 | 他 点 检 
编制 日 期 ; 设备 管家 领导 : 专职 点 检 : 
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有 
dy 





表 瑟 -13 停产 检修 工程 施工 计划 表 





































































































































































































































































































产品 作业 部 门 基层 设备 管理 部 门 领导 基层 设备 管理 部 门 领导 
i 产品 作业 线 名 计划 | 基层 设备 管理 部 门 主管 实绩 | 基层 设备 管理 部 门 主管 
停产 检修 工程 施工 计划 表 - — 一 
编制 确认 | 产品 作业 线 设备 管家 确认 | 产品 作业 线 设备 管家 
日 “期 专职 点 检 方 专职 点 检 方 
[ 程 编号 计 划 实 绩 
| 顺 工程 | 工程 | 让 炎 | 工程 委 | 施工 要求 施 施工 浊 
作业 | 作业 | 专业 | 月 | 序 | 名 称 | 类 别 | 分 类 | 元 单 发 | 村 | 施工 施工 | 接受 | 接受 | 了 | 施工 | 备注 
i -四 | 作 呈 | 从 池 | 呈 代号 托 单 发 工时 施工 呈 a 和 地 [时 
部 门 | 区 段 代 号 | 份 | 号 而 日 期 |， “生产 单位 | 日 期 | 编号 | 二 | 日 期 | 大- 昌 ) 
代号 | 代号 
表 卫 -14 (企业 设备 检修 ) 工程 委托 单 
部 门 领导 委托 日 其 
设备 检修 工程 委托 音 
设备 管家 电话 号 码 
施工 类 别 与 项 目 分 类 代号 ( 选 定 后 面 O 表 示 之 ) 
作业 部 门 - 
施工 类 别 施工 项 目 分 类 
一 二: 四 2 3 4 5 6 7 8 9 10 it 过 13 
作业 线 名 
病 | 
Ee 定 | 定 | 定 上 P| 个 | 济 | 安 | 技 
[ 程 编号 你 《个 ( 停 | 突 发 | 期 | 期 | 期 小 事 | 复 | 善 | 化 | 产 | 给 | 全 | 术 
| 产 时 事故 | 更 | 解 | 调 | 换 | 故 | 和 | 年 | 建 | 离 | 委 | 委 | 措 | 其 
[ 程 名 称 | | 间 超 | 紧急 | 换 | 体 | 整 抢 | 个 | 托 | 托 | 施 | 他 
检 | 门 不 | 过 | 抢修 | 油 | 点 | 试 | 号 | 修 | 您 | 你 | 汉 | 线 | 工 | 工 | 工 
. | 人 修 超过 [|| 理 | 理 | 协 | 检 | 二 | 
修理 记录 | 要 否 | 检查 记录 | 要 否 24 |240 脂 | 检 | 验 | 件 同 | 修 | 枚 | 程 | 程 
钳 ( 电 ) 工 起 重 施工 预定 时 间 月 日 日 
委托 站 位 让 人 夺目 | 人 -时 -日 | 人 -时 -日 | 人 -时 -日 现场 说 明 
人 工 估计 月 .日 地 点 
工程 内 容 : 委托 方 要 求 摘要 : 
使 用 车 辆 车 种 数量 台 班 施工 单位 | 钳 ( 电 ) 工 | ”起 重 
估 工 人 :时 :日 | 人 :时 :日 | 人 :时 :日 | 人 .时 .日 
估计 
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各 二 
Wh 
































( 续 ) 
部 门 领导 委托 日 期 
设备 检修 工程 委托 单 
设备 管家 电话 号 码 
使 用 材料 : 施工 中 发 现 设备 情况 : 
施工 单位 摘要 : 接受 编号 
接受 日 期 接受 
施工 人 工 实绩 A -部 有 
验收 员 和 工 音 EE 工 
实绩 (人 .时 ) 记录 员 验收 上 施工 部 门 施工 者 














表 E-15 停产 检修 工程 施工 计划 进度 表 











































































































































































































00000000000 0000 00000 i000000i0000 
0000000000000 |ooaoooouna 是 00nolo000 
0 100 0000 000 中 日 口 不 | 冲冲 癌 加 000 000|_000 000 000 000 000 n000 
0 |000 00 00 000 |800 16:00| 8:00 16:00| 8:00- 16:00|8:00-16:00|8:00-16:00|8:00- 16:00 
00 
0D0 
00 
00 
00 
00 
00 
00 
00 
00 
000 
00000000 
00000 
000000000 D0 000 000 000 UD0000_000 
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Iii Frodo mm 0D00 bn00b 
D000000 000000 9 00000000 
60000 
上 00 
000 
-|00000000050000000000 
0 
0 
0 
表 卫 -17 停产 检修 工程 施工 安全 联络 事项 总 表 
TT 000000000000 nbgooog Toog T000000 [ooogo0 
E13] 000 L00000 000000og0 |000 |000000 |000000 
00000 1 
90000 | ooo0 |0000 | 0000 doolool dogloo lolo 
0 000 | 000 000 jg polo lo ol RD 
0 nnnn 00000000 gbgoololooloon 1 Hla 0 
0 bg lo0000| moon ggg polala oe ohoogor loo 
noooo0 oo i90000 go loloo 0 Hioloo 
nn 
Dopopoo 
g000000000000000001500000000000000 |o lo0000000 
J0000000000 
000000000000000 0 |000000000 
9000000000“0"*00000“/*0000000000000 000000000 
00000000000 Dee 
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表 E-18 年 大 修 综合 信息 汇总 报表 
En Ln 
0000 hooolooonoponoolonoool o00 | oo00 | 000 |oo0 | 00000000000 00000000000000 
0 00 人 00 
11 00 
0 Es 
0 ee 
0 ee 
1 0 
1 Fa >00 
中 aa FE 
1 0 00 
| 人 0D 
i 
0 Re 
lH 一 一 [od 
0L0 人 0D0 
Hn 
1 
1 Fon 0 0 
gl 0 人 0D0 
| 
p00 
0 
4 [00 0 uy 
pl 
Fn 
Hbn 
0 
HU 
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表 E-19 年 安全 检查 巡查 记录 表 
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0000000 0 
00000000000 0000 0000 00000 
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表 E-20 年 消防 、 保 卫 检 查 巡 查 记 录 表 

000D0 U000 
0000 U000 0000000D 
0000 0000 0D000000 0 

00 00000000000 0000 0000 000 
0000 0 000 
000 0 
000 % 


























































































































表 E-21 年 月 停产 检修 完成 情况 汇总 表 
0 __000000000000 I J 
0 00000000 00 
Bol sr 00oooolnnun [000000 二 0000 
00 00 
00 noloo lio%o ljoo lo0 
D0 oloTlo foiloo lo Toio Toolo0 
000000000000000 
00000 
00000 
0000 
0000 
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表 E-22 至 时 间 段 停产 检修 实绩 报表 





































































































































































































产品 作业 线 时 间 /h 项 目 数 
. 作业 的 施工 日 主要 项 目 备注 
号 名 称 计划 实绩 计划 实绩 
大 修 情况 
设备 管理 部 门 主管 制 表 : 日 期: 
表 卫 -23 检修 工程 测绘 任务 委托 书 
委托 单位 ，( 公章 ) 年 月 日 
i 测绘 项 目 原来 备件 号 件数 
和 提供 的 总 图 号 (测绘 项 目 原来 提供 的 ) 案件 部 件 
检修 类 型 
测绘 特殊 要 求 大 修 停产 检修 抢修 | 不 停产 检修 
测 | 。 样 件 测 给 现场 测绘 
禾 | 库 位 号 测绘 日 期 及 时 间 解 件 程度 可 提供 测绘 的 最 晚 日 期 
件 
委托 部 门 设备 管理 主管 配合 测绘 联系 人 及 电话 
测 自 测 外 委 测 给 请 专业 制造 厂 测绘 分 类 人 
分 
备件 管理 部 门 主管 备件 管理 部 门 确定 专业 制造 厂 

测绘 部 门 主管 测绘 完成 日 其 
备 
注 

















注 : 1. 对 于 零星 紧急 测绘 ， 需 提前 两 天 申报 委托 单位 或 通知 测绘 部 门 补办 委托 单 。 
2. 正常 测绘 任务 需 提前 十 五 天 申报 委托 单 。 
3. 测绘 条 件 一 栏 如 不 填写 即 为 废 单 。 现 场 测绘 栏 如 测绘 日 期 填写 困难 ， 必 须 将 可 提供 测绘 最 晚 日 期 填 清 。 
4. 测绘 分 类 栏 由 测绘 部 门 填写 。 
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表 E-24 年 月 停产 检修 (大修) 实绩 报表 
000000 0000000000 000000 00000000%g 0 9 
000000 0000000000 000000 00000 
0 0000000000000000 
00000000 00000000 00000000 0000 
0 oololoololololoolololo lo0lolo|loi0o0l00 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
n00 |20 
/0 00 0 0 
nn |o0 0 0 
/hud 00 0 0 
000000 |o0 0 
000000 lo0 
000000 |00 00000000 00 000000000 
000000 |o0 00000000 00 0000000000 
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附录 了 企业 设备 故障 统计 的 应 用 表格 


一 、 设 备 管家 管理 设备 要 从 故障 统计 着 手 

当前 ,一 些 企业 的 设备 故障 频 发 ， 对 产品 作业 及 设备 管理 都 带 来 不 利 的 影响 。 
此 ， 如 何 协助 企业 尽快 地 控制 住 故障 的 发 生 ， 避 免 事故 对 产品 作业 带 来 的 损失 ， 已 成 为 
企业 设备 管理 中 的 当务之急 和 优先 要 解决 的 问题 。 

为 此 ， 作 为 企业 的 设备 管家 ， 首 先 ， 就 必须 要 认识 什么 是 “设备 故障 ”及 其 发 生 
的 规律 。 所 谓 “ 规 律 "， 就 是 指 “ 认 识 了 的 必然 性 ”， 认 识 故 障 发 生 的 规律 ， 就 是 要 去 
了 解 “ 企 业 设备 故障 发 生 的 必然 性 ”。 

要 了 解 设备 故障 发 生 的 规律 。 据 不 完全 统计 ， 一般 企 业 的 现场 设备 中 ,平均 约 有 
10% ~15% 的 产品 作业 时 间 损 失 ， 是 因为 管理 部 门 (计划 不 完善 等 ) 造成 的 ; 约 有 
20% 的 损失 ， 是 来 自 产品 作业 系统 (产品 切换 和 开工 准备 等 ); 约 有 35% 左右 的 损失 ， 
是 由 于 设备 系统 导致 的 ， 包 括 设备 故障 、 短 暂停 机 、 设 备 空转 以 及 性 能 、 效 率 降 低 等 。 
因此 ， 找 到 设备 故障 和 造成 性 能 降低 的 原因 ， 并 进行 相应 的 改善 ， 成 为 企业 稳定 作业 、 
降 本 增 效 中 的 一 个 重要 的 环节 。 

“设备 故障 统计 ”是 设备 管家 体系 管理 设备 的 一 个 重要 的 组 成 部 分 ， 设 备 发 生 故 障 
次 数 的 多 少 ， 将 直接 反映 出 设备 管家 体系 管理 设备 的 水 平 及 设备 维护 、 设 备 检修 质量 等 
相关 的 企业 作业 设备 运行 状态 的 好 坏 。 

从 企业 的 作业 设备 等 已 发 生 “ 设 备 故 障 ” 统 计 和 分 析 的 结果 显示 : 大 部 分 设备 故 
障 是 由 一 个 或 几 个 劣化 、 隐 患 同时 作用 而 引发 的 。 只 有 对 设备 隐患 进行 “预知 状态 、 
超前 管理 ”， 加 大 作业 “设备 预防 性 维护 ”和 “预测 性 防护 ”的 力度 ， 才 能 更 有 效 地 控 
制 劣化 和 隐患 的 扩展 ,减少 设备 异常 、 事 故 和 故障 的 发 生 ， 达 到 最 大 限度 地 减少 企业 产 
品 作 业 设备 、 辅 助 设备 的 非 计划 停产 时 间 的 预期 目标 。 

要 说 明 的 是 : 这 里 指 的 是 “故障 统计 ”， 而 不 是 故障 报告 。 我 国 的 一 些 企业 ， 在 强 
化 故障 管理 的 过 程 中 ， 也 做 了 不 少 的 工作 ， 特 别 是 对 企业 作业 现场 的 设备 事故 或 设备 故 
障 ， 管 理 得 也 很 认真 和 严厉 。 一 旦 ， 企 业 作业 设备 发 生 事故 ， 就 赶赴 现场 ， 做 详细 的 记 
录 ， 从 时 间 、 地 点 、 现 状 、 损 失 、 后 果 ， 特别 是 对 当事人 和 相关 部 门 ， 要求 “三 不 放 
过 ”， 后 来 ， 进 入 到 21 世纪 ， 又 提升 到 “四 不 放 过 ”等 同时， 整理 出 一 大 厚 本 的 
“事故 报告 "， 将 这 起 事故 的 方方面面 都 点 到 ， 惩 前 感 后 ， 要 大 家 吸取 教训 。 这 样 做 的 
效果 是 ， 往 往 时 过 境 迁 ， 事 故 完了 后 就 将 事故 报告 束之高阁 、 归 档 、 封 存 了 之 ， 结 果 还 
是 有 重复 故障 发 生 。 因 此 ， 如 何 采 取 相 应 的 措施 ， 将 事故 或 故障 消灭 在 源头 ， 如 何 找到 
发 生 劣 化 、 故 障 或 事故 的 根本 原因 ， 如 何 对 这 些 大 大 、 小 小 的 故障 或 事故 进行 统计 ， 从 
中 找到 缘由 ， 以 较 彻 底 的 消灭 重复 事故 和 找到 避免 事故 的 措施 ， 这 是 我 们 要 努力 的 方 
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附录 F 企业 设备 故障 统计 的 应 用 表格 
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向 。 目 前 ， 要 改变 个 别 企业 的 一 些 传统 的 做 法 ， 把 一 些 设备 发 生 故 障 后 ， 不 是 去 找 发 生 
故障 的 “根本 原因 分 析 ”; 而 是 把 员工 推 到 “ 秋 后 算账 ”的 路 上 ， 而 不 是 引导 对 故障 要 
有 个 “预防 预案 "、 实 施 “ 人 危险 预知 "， 这 是 当今 企业 在 “设备 事故 管理 ”中 的 一 个 急 
需要 解决 的 问题 。 由 此 可 见 ， 企 业 设备 管家 体系 管理 设备 ， 要 控制 隐患 和 故障 ， 必 须 从 
“故障 统计 ”着 手 的 重要 性 。 

二 、 设 备 故障 的 含义 及 设备 故障 的 原因 和 类 型 

如 图 -1 所 示 ， 是 “设备 故障 曲线 ”， 是 指 设备 故障 发 生 率 与 使 用 时 间 之 间 的 关系 
( 粗 的 空心 线 ， 表示 的 是 其 磨损 曲线 )。 从 图 中 可 以 看 出 : 在 摩擦 、 磨 损 机 理 指导 下 的 
机 械 设备 在 投入 作业 后 ， 其 零 部 件 间 的 “早期 故障 ”往往 发 生 率 是 比较 高 的 ， 这 是 因 
为 这 些 设备 在 新 的 状态 下 ， 由 于 防 锈 、 防 护 等 设备 表面 涂 的 油脂 比较 多 ， 互 相 之 间 还 没 
有 经 过 和 磨合、 配合， 在 装配 后 的 运行 中 ， 还 会 有 磋 态 碰 碰 的 现象 所 致 ， 虽 然 小 毛病 比较 
多 ， 但 都 不 是 致命 的 故障 ， 是 正常 现象 ， 这 也 符合 客观 规律 
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早期 磨合 期 偶然 故障 期 疲劳 故障 期 





故障 发 生 率 



































随即 /操作 故障 











使 用 时 间 
图 F-1 设备 故障 曲线 


“设备 故障 ”是 指 其 “状态 受 控 点 ”的 劣化 已 发 生 、 发 展 并 将 危及 产品 作业 线 设备 


























或 辅助 系统 设备 的 运行 安全 及 人 身 安全 的 异常 现象 ， 即 由 磨损 、 耗 损 、 污 损 ， 发 展 成 为 
松动 、 喉 声 、 位 移 、 断 裂 、 变 色 、 变 形 、 汇 漏 、 缺 油 、 过 热 、 电 气 失 灵 等 涉及 安全 、 消 
防 和 相应 设施 的 损坏 、 设 备 故 障 引 发 的 不 正常 现象 等 。 

一 般 来 说 ， 形 成 企业 设备 劣化 故障 的 ， 大 臻 有 以 下 四 种 原因 和 三 个 类 型 . 

“设备 故障 ”的 四 种 原因 : 

1) 自然 劣化 。 是 指 设备 在 正常 使 用 时 ， 产生 正常 的 磨损 和 劣化 ， 或 是 由 环境 、 自 
然 不 可 抗拒 的 力量 造成 的 劣化 。 

2) 人 为 劣化 。 是 指 人 为 因素 造成 的 ， 如 使 用 不 当 、 操 作 不 当 或 者 是 维修 不 当 所 造 
成 的 设备 劣化 。 

3) 无 视 劣 化 。 是 指 设备 已 经 存在 劣化 ， 仍 不 进行 修复 。 例 如 ， 设 备 缺 油 了 ， 螺 
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钉 、 螺 母 松 脱 了 ， 电 气 设备 沾染 了 灰尘 和 开始 漏 




















麻木 不 仁 ， 这 就 是 “无 视 劣 化 ”的 表现 。 
4) 无 视 规范 。 是 指 设备 设计 时 有 强度 、 应 力 的 规范 ， 作 业 操 作 、 维 护 检修 时 也 相应 
有 一 定 的 规范 。 例 如 ， 设 计 缺 陷 、 材 料 应 力 强度 不 够 、 违 规 操作 、 超 标 使 用 、 维 修 不 当 而 


形成 设备 故障 ， 








致使 无 法 保证 正常 生产 。 这 些 不 标准 的 行为 有 




















“设备 故障 ”的 三 个 类 型 是 : 磨损 、 耗 损 和 污 损 。 


因此 ， 首 先 要 统计 和 分 析 企业 的 设备 故障 ， 到 底 是 





电 了 等 ， 出 现 这 些 缺 陷 和 隐患 而 管理 者 


























1 是 “无 视 规 范 ” 的 结果 。 














属于 上 述 四 种 原因 和 三 个 类 型 中 





的 哪 一 种 、 哪 一 类 ， 以 便 针 锋 相对 地 找到 矛 慎 ， 并 采取 相应 的 措施 。 
三 、 如 何 避 人 免 故障 发 生 及 故障 统计 的 方法 











可 以 相信 ， 全 国 各 行 各 业 的 设备 ， 在 投产 以 后 对 所 发 生 的 设备 故障 ， 肯 定 也 做 了 大 
量 的 工作 和 采取 了 措施 ， 但 传统 的 “针对 人 的 事故 报告 ”， 


设备 故障 发 生 ， 


应 国内 外 激烈 的 市 场 竞争 和 满足 企业 对 产品 上 
取 相 应 的 措施 和 方法 ， 以 改变 这 种 忙于 救火 上 

















往往 对 指导 查找 原因 和 避免 


所 起 的 作用 不 大 。 进 入 新 时 期 ， 企 业 如 何 适 应 经 济 体制 的 变化 、 如 何 适 











的 高 要 求 以 及 如 何在 企业 的 设备 管理 上 ， 采 
和 应 对 频 发 的 故障 。 这 已 经 是 许多 企业 在 当 


今 遇 到 的 现实 问题 ， 要 找到 一 个 较 好 的 措施 和 已 经 实施 并 实践 证 明 是 行 之 有 效 的 方法 和 
经 验 。 这 里 ， 给 企业 介绍 和 推荐 一 种 ， 世 界 上 知名 企业 正在 使 用 并 已 经 取得 良好 效果 的 
设备 “故障 统计 ”方法 。 
四 、 建 立 设备 故障 统计 的 管理 制度 
在 已 经 确立 的 “以 点 检 为 核心 的 设备 管家 管理 设备 ”制度 的 基础 上 ， 推 进 全 员 参 
与 的 服务 于 产品 的 设备 管理 ， 通 过 企业 设备 管家 的 跟踪 、 记 录 设备 运行 全 过 程 的 状态 ， 














将 设备 管家 的 尽心 尽责 ， 转 化 为 企业 设备 状 
“故障 统计 ”的 管理 。 企 业 要 建立 设备 管家 体 



































态 掌控 的 前 担 下 ， 系 统 地 开展 、 实 施 设 备 
系 完 善 的 “设备 故障 统计 管理 制度 ”， 并 








对 企业 作业 设备 的 故障 ， 进 行 认真 的 跟踪 、 仔 细 的 记录 、 科 学 的 分 析 、 具 体 的 归纳 和 统 
计 ， 建 立 了 “设备 故障 曲线 管理 ”的 新 方法 、 新 模型 。 
五 、 设 备 故 障 统计 记录 卡 明 确 故 障 统计 的 要 点 
要 以 企业 作业 设备 已 经 发 生 故 障 的 统计 内 容 为 中 心 ， 以 故障 统计 内 容 中 的 “七 大 


























要 素 ” 为 要 点 ， 


设置 企业 设备 的 “故障 统计 记录 卡 ”。 





企业 设备 故障 统计 、 记 录 时 (用 故障 分 类 代码 来 表示 ) 的 七 大 要 素 : 


故障 是 作 





. 什么 装置 、 设 备 ( 用 代码 的 第 1 ~9 位 的 数字 表示 ) 。 
. 什么 部 位 发 生 故 障 (用 代码 的 第 10 位 数字 表示 ) 。 
. 什么 时 间 点 发 现 的 (用 代码 的 第 11 位 数字 表示 ) 。 
. 故障 有 什么 现象 (用 代码 的 第 12、13 位 数字 表示 ) 。 














F 么 原因 (用 代码 的 第 14、15 位 数字 表示 ) 。 





故障 是 谁 的 责任 (用 代码 的 第 16、17 位 数字 表示 ) 。 
. 有 什么 改进 措施 (用 代码 的 第 18 ~ 20 位 数字 表示 ) 。 





备注 : 第 4、5 和 6 项 的 代码 有 两 个 空 档 ， 说 明 有 时 对 故障 的 现象 、 原 因 和 责任 分 
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析 时 ， 会 有 主要 和 次 要 之 分 ， 则 可 分 别 填 写 在 : 前 为 主 、 后 为 次 要 因素 。 

表 F-1“ 故 障 统计 记录 卡 ” 记 录 每 个 设备 故障 的 所 有 要 素 ， 达 到 建立 适合 于 本 企 
业 完 整 的 产品 作业 线 设 备 的 “故障 统计 记录 管理 体系 ”， 进 一 步 整 理 出 其 故障 曲线 的 类 
型 ， 为 针对 性 的 维修 提供 服务 。 


表 F-1 故障 统计 记录 卡 



























































































































































































































































































































































故障 统计 记录 卡 车 间 作业 区 至 
故障 发 生 产品 作业 线 设备 停产 产品 作业 线 设备 停产 
时 的 日 其 时 段 停产 时 间 时 段 停产 时 间 
间 x || | ] 开始 
结束 | 全 证 | 帝 结束 介 时 | 妆 
车 间 、 专 业 、 设 备 代号 | ， ee 措施 代号 
Sg | 商品 本 、 志 业 、 装置 “| 部 位 | 时 间 | 现象 | 原因 | 性 质 一 一 一 一 
二 :angel > > 口 、 品 ! > 吕 ! bE 、 吕 ! _ et 
类 代号 | 线 代号 | 车 间 | 专业 | 设备 | 代号 | 代号 | 代号 | 代号 | 代号 | 代号 歧 术 ,教育 ,管理 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12. 13|11|13|16|117|18|19 | 20 
【2 
改 障 初次 重复 
上 了 a 重复 
名 称 
概 作业 系统 
、 停产 责任 设备 系统 
况 
此 他 方 
p 哪 什 主 
jr 个 么 要 
Be 装 冰 现 原 
状况 | 加 位 象 因 
调 
查 
确 
认 
处 理 临时 永久 
情况 
改进 
意见 
1， 产品 作业 线 设备 停产 1h 以 上 ， 普 通 作业 线 设备 
停产 4h 以 上 的 设备 管家 中 的 点 检 员 必须 认真 填写 
2. 本 卡 一 式 三 份 ， 经 签名 确认 后 ， 设 备 管理 、 
ee 作业 方 和 点 检 各 执 一 份 
| 主任 ”| 作业 长 | 班组 长 点 检 员 
填写 日 其 年 月 日 
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这 张 “ 故 障 统计 记录 卡 ”， 可 以 分 成 为 两 部 分 ， 并 用 粗 的 “点 点 线 ” 加 以 分 开 。 

在 “点 点 线 ” 的 下 方 ， 即 是 大 部 分 企业 已 经 很 熟悉 的 形式 ， 也 就 是 目前 许多 企业 
正在 应 用 实施 的 “故障 记录 ”或 是 “故障 报告 ” ， 在 此 就 不 再 重复 叙述 。 

在 “点 点 线 ” 上 面 的 部 分 ， 在 这 里 要 重点 介绍 的 是 : 企业 的 设备 管家 体系 中 ， 要 
认真 地 按 “ 故 障 分 类 代号 ”了 予以 记录 的 “故障 统计 表 ”。 

六 、 设 备 管家 实施 设备 故障 统计 的 内 容 及 表格 

“故障 分 类 代号 ”由 以 下 九 个 方面 的 代号 组 成 ， 这 九 个 方面 分 别 是 指 ; 产品 作业 线 
代号 ; 车 间 、 作 业 厂 、 专 业 、 设 备 代号 ; 装置 代号 ; 部 位 代号 ; 时 间 代 号 ; 现象 代号 ; 
原因 代号 ; 性 质 代号 和 措施 代号 。 

而 这 九 个 方面 的 代号 ， 则 由 共 20 位 数字 组 成 ,分 别 代 表 各 种 含义 ， 详 见 表 下 -2。 





















































表 了 -2 故障 分 类 代号 





























































































































车 间 (作业 厂 )、 装 立 时 现 原 性 站 
2 人 个 -| 措施 代号 
作业 线 | 专业 、 设 备 代号 | 置 | 位 | 间 | 象 | 因 | 质 | 
代号 | 车 间 | 专 | 设 代 代 代 代 代 代 | 技 | 教 | 管 
(作业 厂 )| 业 | 备 | 号 | 号 | 有 | 号 下 本 | 时 | 术 | 育 | 理 
1|2|13141516171819%1 10 11 |12113114115 116117 |18 | 19 | 20 
机 械 M 表 F-1 表 F-5 
电气 E 表 F-11 表 F-2 | 表 F-4| 表 F-6| 表 F-8| 表 F-9| 表 F-10 
仪表 I 表 F-12 表 F-3 表 F-7 
以 下 ， 就 构成 “故障 分 类 代号 ”的 九 个 方面 及 其 代号 ， 分 别 叙述 如 下 : 





代号 1 ~7: 是 指 企业 的 产品 、 作 业 组 织 和 设备 相关 的 编码 或 代码 ， 这 七 位 数 ， 企 
业 可 以 自行 设置 ， 即 ; 

1. 产品 作业 线 代号 (1、2 号 ， 共 2 位 数 ) 

“产品 作业 线 代 号 ”所 代表 的 是 : 企业 在 产品 订单 或 合同 中 ， 该 类 产品 制造 时 的 作 
业 线 设备 的 代号 。 也 许 有 的 场合 ， 会 与 车 间 、 作 业 三 代号 和 设备 代号 同 义 ， 但 在 故障 实 
绩 记录 中 ， 用 一 条 “产品 作业 线 ” 来 描述 ， 往 往 比 较 清 晰 、 方 便 。 

2. 车 间 、 作 业 厂 和 专业 以 及 设备 代号 (3、4、5、6、7 号 ， 共 5 位 数 ) 

这 些 代号 有 的 企业 已 经 具备 条 件 的 ， 就 可 以 应 用 原 有 已 经 编制 的 号 ， 不 用 重新 再 设 
定 ; 如 还 没有 设 定 的 ， 可 以 自行 加 以 编制 本 代号 。 这 里 ， 专 业 代 号 5， 可 以 用 英文 字母 
的 M、E、I 来 代表 ,也 可 以 用 拼音 字母 J、D、Y 来 代替 ， 二 者 可 选 其 一 。 

3. 装置 代号 (8、9 号 ， 共 2 位 数 ) 

“装置 代号 ”是 描述 “划分 在 1~7 位 代号 范围 内 ”设备 装置 的 机 构 或 部 件 ， 设 置 
成 机 械 、 电 气 、 仪 表 各 种 不 同 的 装置 代号 。 

机 械 : 可 借用 设备 图 样 上 分 类 代号 中 的 “设备 分 类 代号 "， 并 与 之 保持 一 致 ， 这 里 
就 不 再 提供 相应 的 对 照 表 。 
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电气 : 是 描述 “划分 在 1 ~7 位 代号 范围 内 ”设备 上 ， 各 和 车间、 作业 厂 用 电气 通用 
装置 的 代号 。 
仪表 : 是 描述 “划分 在 1 ~7 位 代号 范围 内 ”设备 上 ， 各 和 车间、 作业 三 用 仪表 通用 
装置 的 代号 。 
关于 这 部 分 电气 和 仪表 “装置 代号 ”的 具体 内 容 ， 请 参照 代号 表 F -3， 代号 
表 F -4。 
表 F-3 设备 故障 代号 : 部 位 代号 (机械 ) 
代号 部 位 区 分 详细 部 位 
a. 支柱 ， 脚 ， 塔 , 座 ; b. 连接 构 ， 梁 ， 板 ， 箱 ， 杆 ， 机 架 ; c. 架台 ， 
A 柱 梁 型 构造 部 支架 ; d. 轨道， 轨 条 ; e. 框架 机 座 ; f 连接 板 ; g 导轨 板 ， 挡 板 ; 
h. 盖 ， 底 座 ， 护 板 ; i. 手柄 附 体 ，j， 其 他 
容器 ， 壳 型 构造 部 a. 压力 容器 ; b. 热 交 换 器 ; c. 炉 壳 ; d. 风口 管 ; e. 箱 ; f 和 泵 ， 壳 ; 
( 受 内 外 压 的 东西 ) g. 过 滤器 ; h. 其 他 
C 配 管 ， 阀 门 a. 配 管 ， 软 管 ; b. 管 ; c. 管 接 头 ， 喷嘴 ; d. 各 种 阀门 ; e. 其 他 
D 密封 部 a. 密封 环 ; b. 密封 垫 ; e. 油封 ，d. 机 械 密封 垫 ; e 其 他 
四 紧 轩 部 a. 螺栓 ， 螺 母 ，b. 键 ， 销 ， 模 部 ;，c. 锦 钉 ; d 热 装 部 ;， e. 焊接 部 ; 
人 f 止 转 部 
F 连接 部 a. 销 接 合 面 ， 贸 接 面 ;，b、c. 其 他 
G 支承 部 a 深 动 轴承 ; b. 滑动 轴承 ， 轴 瓦 ; c 轴 颈 ， 耳 轴 ; d 限 止 器 ; e. 其 他 
H 回转 部 ( 驱动 ) a. 轴 ， 主 轴 ; b. 联 轴 器 ， 离 合 器 ; c. 减速 机 
I 回转 部 ( 从 动 ) a. 轧辊 ， 深 轴 ， 深 子 ; b. 车 轮 ; c. 转子 
J 直线 运动 部 a. 气 氏 ; b. 活塞 ; c. 线 轴 ; d. 模块 ，e. 滑动 部 ; f 其 他 
K 复合 运动 部 a. 压 下 螺钉; b. 链条 ， 运 输 链 ; ec. 运输 带 ; d. V 带 ， 钢 绳 ;，e. 其 他 
L 弹簧 振动 部 
M 全 体 部 位 选 定 困难 
N 其 他 
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表 F-4 设备 故障 代号 : 部 位 代号 (电气 ) 






















































































































































































代号 部 位 区 分 详细 部 位 
A 主 回 路 用 接触 子 ， 接 点 (包含 遮 断 器 ， 主 接触 器 的 附属 接点 ) 
B 控制 回路 用 接触 子 ， 接 点 (辅助 继电器 ， 时 间 继 电器 ) 低压 开关 等 
C 开 闭 器 部 灭 弧 装置 ( 隔 电 、 灭 弧 线圈 ) 等 
D 无 熔断 器 ， 疗 刀 开 关 ， 隔 离开 关 ， 接 地 沸 漏 熔断 器 
操作 机 构 
F 导线 ， 端 子 连接 带 
配 线 部 
G 配 线 ( 外线， 内线) 
H 整流 子 ， 集 电 环 (包含 刷子 ， 刷 架 ) 
回转 部 
I 轴 ， 轴 承 
J 操作 器 具 ， 自 动 复 位 开关 ， 控 制 开 关 等 
K 可 控 硅 整流 元 件 
单 体 品 
L 
M 小 物 部 品 (R. L C， 唱 体 管 ) 
N 包含 熔断 器 〈 高 压 、 低 压 ) 及 架 
保护 部 
0 继电器 (包含 PT，CT) 
P 铁心 
Q 卷 线 
及 绝缘 物 (包含 绝缘 支持 物 ) 
S 共通 部 绝缘 油 
T 弹簧 ,螺栓 ， 螺 母 ， 杆 
U 冷却 装置 
V 支持 物 (R 绝缘 支持 物 ) 
W 表示 部 ， 记 录 部 
Y 全 体 (部 位 的 选 定 困难 ) 
Z 其 他 























4. 设备 故障 的 部 位 代号 (10 号 ， 共 1 位 数 ) 
“部 位 代号 ”是 把 装置 详细 地 分 类 ， 按 机 械 、 电 气 、 仪 表 的 专业 ， 分 别 设置 各 种 不 
同 的 部 位 代号 ， 参 照 代 号 表 了 -3， 表 了 -4， 表 了 -5。 
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表 F-5 设备 故障 代号 : 部 位 代号 (仪表) 
代号 部 位 区 分 详细 部 位 
a. 热电 偶 ; b. 取 压 管 ， 文 丘 里 管 ， 导 压 管 ; ec. 放射 线 线 源 ; d、e. 光 脉 
冲 ， 探 触 子 ; £ 传 压 器 ; g 其 他 
恋 换 部 a MV/I, MV/V, OQ/l; b. VI, ec. V/I, LV; d VP, P/P; e. A/D, 
0 D/A; £ 流量 压力 变 送 器 ; g 其 他 
a 滑动 电阻 ， 刷 子 ; b. 记录 电动 机 ; c. 传动 机 构 ; d. 打点 机 构 ; e. 伺 
C 指示 ， 记 录 部 服 放大 器 ; f 伺服 电动 机 ; g. 阴极 对 线 管 ; h 数码 管 ， i. 计算 需 ; j. 指 
示 计 ; k 印字 机 ; 1 其 他 
让 调节 部 a 调节 放大 器 ; b. 调节 机 构 ; ce. 报警 放大 器 ; d. 报警 机 构 ; e. 设 定 
器 ; { 比较 器 ; g 油 压 操作 器 ; hn 定位 器 ; i 其 他 
和合 ; 明 腊 阀 ; c. 动 阀 ; d. 电磁 阀 ;ee. 气 氏 ， 液压 生 ; 工 
a 操作 部 扭力 氏 ; b. 隔膜 阀 ; c. 电动 阀 ; d， 电磁 阀 ; e. 气 氏 ， 液 压 氏 ; 工 
其 他 
a 中 继 器 ; p. 计时 器 ; c. 限制 开关 ; d. 微 动 开关 ; e. 压力 开关 ; f. 切 
换 开关 ; g. 其 他 
a 端子 台 ; b， 配 线 ; c. 六 ; d. 电源 开关 ; e. 管 (空气 , 油 ); 
6 配 线 ， 配 管 a 端子 台 ; b. 配 线 ; 连接 口 ; d. 电源 开关 ; 配 管 (空气 , 油 ); 
f. 其 他 
H 动力 源 a AC,，DC 电源 ; b. 空 压 机 ;ce. 空气 脱 湿 机 ; d. 油 压 泵 ; e. 其 他 
Y 全 体 部 位 选 定 困难 
Z 其 他 








5. 设备 故障 的 时 间 代 号 (11 号 ， 共 1 位 数 ) 
“时 间 代号 ”是 按 设备 故障 发 现时 间 来 分 类 的 ， 不 论 机 械 、 电 气 、 仪 表 专业 都 用 一 
个 代号 。 具 体 的 时 间 分 类 内 容 参照 代号 表 F- 6。 
































表 F-6 设备 故障 代号 : 时 间 代 号 
代号 时 点 区 分 
1 企业 设备 管家 的 日 常 点 检 和 定期 点 检 作业 时 ， 在 外 观 检查 的 发 现 隐患 时 
2 则 企业 设备 管家 专职 点 检 员 在 定期 解体 修理 、 解 体检 查 发 现 隐患 时 
3 气 的 继电器 和 机 械 的 安全 销 、 扭 矩 限 止 器 等 保护 、 报 警 装 置 等 动作 时 
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( 续 ) 

代号 时 点 区 分 

4 设备 起 动 时 ， 由 企业 设备 管家 中 的 运行 、 操 作 人 员 发 现 的 异常 状态 时 

5 设备 运行 中 ， 由 企业 设备 管家 中 的 运行 、 操 作 人 员 发 现 的 异常 状态 时 

6 由 第 三 者 发 现 隐患 、 故 障 的 报告 时 

7 突 发 故障 发 生 时 

8 

9 

0 其 他 











6. 设备 故障 的 现象 代号 (12、13 号 ， 共 2 位 数 ) 

“现象 代号 ”是 把 设备 故障 确认 时 的 现象 ( 即 不 同 于 故障 前 的 状态 或 故障 后 现在 的 
状态 情况 ) 以 此 进行 分 类 ， 按 机 械 、 电 气 、 仪 表 的 专业 ， 分 别 设 置 各 种 不 同 的 现象 代 
号 ， 具体 “现象 分 类 ”的 内 容 ， 请 参照 代号 表 F-7， 代 号 表 F-8 及 代号 表 了 -9。 


表 F-7 设备 故障 代号 : 现象 代号 (机械) 











































































































代号 现象 区 分 

11 挂 上 ， 粘 住 ， 和 干扰， 冲击 

12 烧 痕 

13 振动 ， 摇 动 ， 脉 动 

14 异 声 ， 裂 纹 

15 动作 及 状 滑动 ， 空 转 

16 态 变化 发 热 ， 带 热 ， 发 烟 ， 发 自 

17 压力 异常 〈 升 压 ， 降 压 ， 变 动 ) 

18 泄漏 ， 营 发 

19 

10 其 他 

2 破损 ， 割 损 ， 缺 损 ， 龟 裂 ， 折 损 ， 切 损 ， 剪 断 
22 熔 损 ， 熔 断 

23 变形 ， 弯 曲 ， 伸 长 ， 收 缩 ， 压 曲 ， 扭 曲 ， 裙 皱 
24 形状 变化 卡 住 ， 飞 边 ， 受 伤 ， 磨 钝 ， 止 痕 ， 和 气孔， 粗糙 ， 刃 口 钝 
25 热 应 变 

26 

20 其 他 
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Bal 





现象 区 分 





变 位 ,偏心 ， 沉 落 ， 错 动 





松弛 ， 偏 接 





脱落 ， 消 失 ， 拔 出 





焊接 





相对 位 置 





变化 

















其 他 





酸化 ， 发 蓝 ， 发 化 ， 腐 蚀 ， 侵 蚀 





潮湿 











性 状 变化 



































异物 粘 住 ， 堆 积 ， 沉淀， 堵塞 咬 入 ,侵入 ， 污 损 








质量 变化 
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( 续 ) 

代号 现象 区 分 
01 温水， 水流， 淹没 
02 
03 
04 
其 他 
06 
07 
08 
09 
00 其 他 

表 F-8 设备 故障 代号 : 现象 代号 (电气 ) 
代号 现象 区 分 
11 过 电压 ， 不 足 电压 
翅 过 电流 ， 过 负荷 断路 器 熔断 ( 虽 经 复位 后 ， 其 他 部 位 仍 有 异常 ) 
13 周波 数 异 常 
14 混 触 ， 漏 电 
15 二 生生 | 短路， 接地 
16 
17 
18 
10 其 他 
21 断 线 
22 这 触 不 恨 
23 松弛 ， 偏 接 ， 脱 落 
24 挂 上 
25 改动 ， 异 声 ， 裂纹 
26 We 破损 ， 折 损 ， 割 损 ， 缺 损 
27 磨耗 ， 粗 糙 ， 受 伤 
28 异物 粘 住 ， 堆 积 ， 堵塞， 污 损 
29 
20 其 他 














312 



























































































































































代号 现象 区 分 

31 整流 不 良 

32 绝缘 不 良 〈 劣 化 ， 低 下 ) 

33 烧 痕 ， 溶 损 ， 烧 损 ， 痰 化 

34 发 热 ， 过 热 ， 发 烟 ， 发 臭 

35 酸化 ， 发 蓝 ， 腐 蚀 ， 材 质 劣化 
性 状 的 异常 

36 泄露 ， 莹 发 

37 

38 

39 

30 其 他 

41 保护 继电器 的 协调 不 良 及 误 动作 

42 控制 卡片 ， 控 制 单元 ， 元 件 的 不 良 

43 SCR 闻 刀 断 开 ( 虽 经 复位 后 ， 其 他 部 位 仍 有 异常 ) 

44 控制 装置 应 答 不 良 ， 误 动作 及 设 定 不 良 
控制 异常 

45 检测 端的 误 操作 及 动作 不 良 

46 

47 

40 其 他 

51 

52 

53 

54 

55 

56 

57 

58 

50 
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( 续 ) 

代号 现象 区 分 
01 受潮 ， 浸 水 ,， 水潭 ， 济 没 
02 
03 
04 
其 他 
06 
07 
08 
09 
00 其 他 

表 F-9 设备 故障 代号 : 现象 代号 (仪表) 
代号 现象 区 分 
11 过 电压 ， 不 足 电压 
翅 过 电流 ， 过 负荷 断 路 器 熔断 (但 复位 后 仍 有 异常 ) 
13 周波 数 异 常 
14 混 触 ,漏电 
15 0 。| 知 路 ， 接 地 
16 
17 
18 
10 其 他 
21 断 线 
22 妆 触 不 良 
23 松弛 ， 偏 接 ， 脱 落 
24 挂 上 
25 机 械 的 改动 ， 异 声 ， 裂纹 
26 异常 破损 ， 折 损 ， 割 损 ， 缺 损 
27 磨耗 ， 粗 糙 ， 受 伤 
28 异物 粘 住 ， 堆 积 ， 堵 塞 ， 污 损 
29 
20 其 他 
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代号 现象 区 分 

31 

32 绝缘 不 良 (劣化 ， 低 下 ) 

33 烧 痕 ， 洲 损 ， 烧 损 ， 谈 化 

34 发 热 ， 过 热 ， 发 烟 ， 发 内 

35 性 状 的 酸化 ， 发 蓝 ， 腐 蚀 ， 材 质 劣化 

36 异常 浊 露 ， 薰 发 

37 

38 

39 

30 其 他 

41 

42 控制 卡片 ， 控 制 单元 ， 元 件 的 不 良 

43 

44 控制 装置 应 答 不 良 ， 误 动作 及 设 定 不 良 
控制 异常 

45 检测 端的 误 操 作 及 动作 不 良 

46 

47 

40 其 他 

S51 

52 

53 

54 

53 

56 

a7 

58 

50 
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( 续 ) 
代号 现象 区 分 
01 受潮 浸水， 水 海 ， 淹 没 






































00 其 他 











7. 设备 故障 的 原因 代号 (14、15 号 ， 共 2 位 数 ) 

此 类 代号 是 把 故障 发 生 的 原因 (为 什么 发 生 ， 在 何 处 有 问题 等 ) 进行 分 类 的 ， 是 
与 机 械 、 电 气 、 仪 表 专 业 无 关 的 一 种 通用 代号 ， 关 于 具体 原因 分 类 的 内 容 ， 请 参照 代号 
表 F-10。 




















表 F-10 设备 故障 代号 : 原因 代号 
























































代号 原因 区 分 
11 点 检 错 误 (忘记 , 迟 了 , 漏 了 ) 
12 点 检 方 法 ， 判 定 基准 有 问题 
13 点 检 周 期 有 问题 

14 备品 交 货 期 延迟 

15 点 检 维 修 计 备品 忘 装 ， 迟 装 ， 漏 装 

16 i 物理 性 迟 效 

17 点 检 南 任 以 外 的 停工 

18 给 油脂 有 问题 ( 周期 不 适当 ) 
19 给 油脂 有 问题 (铭牌 量 不 适当 ) 
10 其 他 
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TEA 
dy 






















































































































































































































































































( 续 ) 
代号 原因 区 分 
21 材质 缺陷 (质量, 热处理， 表面 处 理 ) 
22 尺寸 加 工 有 问题 
23 配合 加 工 有 问题 
24 焊接 有 问题 
部 品 加 工 制 | 紧 轩 有 站 是 
26 作 的 原因 连接 有 问题 
27 异物 混入 
28 
29 
20 其 他 
31 组 装 ， 配 合 有 问题 (方法 上 有 问题 ) 
32 组 装 ， 配 合 有 问题 (施工 技术 差 ) 
33 组 装 ， 配 合 有 问题 (其 他 ) 
34 安装 ， 拆 邱 有 问题 (方法 上 有 问题 ) 
35 组 装 安装 “| 安装， 拆 印 有 问题 (技术 水 平 差 ) 
36 的 原因 安装 ， 拆 印 有 问题 (其 他 ) 
37 在 接线 ， 连 接 上 有 问题 (接线 错误 ， 连 接 错误 ) 
38 在 接线 ， 连 接 上 有 问题 (不 紧 ) 
39 在 接线 ， 连 接 上 有 问题 (其 他 ) 
30 其 他 
41 运转 操作 有 问题 〈 误 操作 ) 
42 运转 操作 有 问题 ( 技能， 知识 不 足 ) 
43 运转 操作 有 问题 (其 他 ) 
44 调整 设 定 有 问题 (调整 错误 ， 设 定 错误 ) 
45 使 用 运转 调整 设 定 有 问题 ( 技能， 知识 不 足 ) 
46 的 原因 调整 设 定 有 问题 (其他) 
47 修理 ,维护 有 问题 (方法 有 问题 ) 
48 修理 ,维护 有 问题 ( 周期 不 适当 ) 
49 试 运转 ， 声 响 运 转 不 良 (方法 ,计划 ) 
40 其 他 
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( 续 ) 

代号 原因 区 分 
5 属 事后 维修 设备 
52 自然 劣化 (预测 困难 ) 
53 尘埃 (在 计划 设计 时 不 能 预测 ) 
54 温度 (在 计划 设计 时 不 能 预测 ) 
不 可 预测 

的 原因 
56 异物 侵入 
57 天 灾 
58 
50 其 他 
61 设计 机 构 ， 构 造 有 问题 
62 尺寸 ， 强度， 容量 有 问题 
63 材质 选 定 有 问题 
64 机 种 ， 形 式 选 定 有 问题 
65 计划 设计 
66 的 原因 
67 
68 
69 
60 其 他 











8. 设备 故障 的 性 质 代号 (16、17 号 ， 共 2 位 数 ) 
该 类 代号 是 故障 按 性 质 、 责 任 所 在 而 进行 分 类 ， 是 与 机 械 、 电 气 、 仪 表 专 业 无 关 的 
一 种 通用 代号 。 具 体 性 质 分 类 内 容 参照 代号 表 F-11。 


表 F-11 设备 故障 代号 : 性质 代号 




























































































代号 现象 区 分 i 
01 维修 责任 (A) 对 日 常 维护， 点 检 计 划 ， 修 理 等 维修 部 门 的 责任 属 一 般 故 障 
02 维修 责任 (8B) 由 于 维修 部 门 的 责任 ， 使 停产 检修 、 大 修 延长 

由 设备 或 备品 的 不 良 而 发 生 的 故障 ， 要 慎重 选 定 设备 结构 或 备品 
03 维修 责任 (C) ”| (虽然 是 维修 部 门 的 管理 范围 ， 但 是 责任 以 外 的 事 ， 在 一 般 维修 活动 中 

是 不 能 避免 的 故障 ) 
11 车 间 责 任 由 于 车 间 (产品 厂 ) 操作 部 门 的 运转 操作 不 良 ， 发 生 的 故障 
(产品 厂 责 任 ) 和 

| 其 他 的 责任 不 属于 车 间 (产品 厂 ) ， 操 作 部 门 ， 维 修 部 门 的 责任 故障 
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人 
Gy 





9. 设备 故障 改进 的 措施 代号 (18、19、20 号 ， 共 3 位 数 ) 
此 类 代号 是 对 企业 设备 故障 发 生 后 的 反思 和 所 采取 的 改进 措施 ， 改 进 措施 一 般 分 成 
三 类 ， 即 : 技术 措施 、 教 育 措施 、 管 理 措施 ， 这 是 与 机 械 、 电 气 、 仪 表 专 业 无 联系 的 一 

















种 通用 代号 。 关 于 具体 改进 措施 的 分 类 内 容 ， 请 参照 代号 表 F-12~ 表 F-14。 











表 F-12 设备 故障 代号 : 措施 代号 (机械) 





















































































































































代号 措施 区 分 

1 规格 书 ， 图 面 等 的 整理 ， 修 正 ， 改 善 

2 改 订 维修 标准 〈 点 检 周 期 ， 检 查 周期 ， 判 定 基准 等 ) 
3 维修 作业 方法 的 改善 〈 调 整 作 业 ， 点 检 方 法 ， 组 装 作业 方法 ， 故 障 检 修 等 ) 
4 运转 作业 方法 的 改善 

5 技术 的 备品 的 改善 、 改 造 

6 措施 设备 的 改善 、 改 造 

7 设备 更 新 

8 

9 

0 措施 不 要 

1 基础 的 技术 教育 充实 (专业 技术 ， 管 理 技术 ) 

2 修理 方法 的 指导 、 研 修 

3 点 检 检 查 方法 的 指导 、 研 修 

4 运转 操作 方法 的 指导 、 研 修 

5 教育 的 

6 措施 

8 

9 

0 措施 不 要 

1 维修 标准 的 管理 制度 改善 (周期 遵守 方法 对 策 或 顺序 等 ) 
2 措施 实施 的 管理 制度 改善 

3 报告 联络 制度 的 改善 

4 组 织 体制 的 改善 

5 管理 的 页 算 制 度 的 改善 

6 措施 业务 负荷 均衡 的 修正 

7 产品 时 间 表 的 改善 (停工 产 ， 产 品 顺序 ， 规 模 构 成 等 ) 
8 扩大 或 类 似 故 障 防 止 活动 ( 厂 内 类 似 设备 总 点 检 ) 

9 

0 措施 不 要 
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吕 详 由 88 8S ES 8Z 

用 针 喜 器 L8 LS 丙 用 了 卓 Lc 

加 烈 由 98 琶 95 老 喧 审 秘 加 下 刘 1 95 

滋 饭 申 背 于 S8 和 SS ( 硬 团 取 ) 乾 吃 审 贡 滑 取 尖 下 到 外 ST 

兆 烈 昌 重 十 MM v8 如 漠视 任 莫 性 1 bs (rb un ve 

量 状 毕 耻 睹 E8 时 要 限 又 着 | 8S 区 乳 审 生 加 在 章 Bd 

最 辣 坚 镶 Z8 合 支 阁 咕 贡 ZS ( 重 自 暴 ) 但 脾 昌 如 洲 妈 间 总 Cad 

衣 嗜 用 吝 I8 号 登 动 谢 王 IS (Lb I 

Ws 0L 铀 肖 Ob ns Ol 

6L 人 族 进 时 6[ 

( 莫 芒 针 扫 “六 涤 呈 申 ) 骂 霸 洛 路 咀 8L gb 紫斑 琵 8I 
儿 租 LL 导 不 淮 Li BB 田 LI 

了 矣 申 志 是 纪 站 |  | 9 蜗 消 当 重 拓 避 1 9p 器 基 蝴 下 吧 取 池 下 91 

( 旨 告 央 “ 于 英里 鲍 ) 矣 申 庄 肥 属 盟 | 6 本 qdD ‘dD 对 | Sb (时 县 ) 器 妖 期 下 晤 取 光 唱 | SI 
《器 骨 侧 “于 咯 如 母 ) 路 申 居 本 bL 导 蕴 殿 尖 易 轩 央 bh 《990 ) 器 妖 其 外 筷 取 光 党 I 

( 革 吞 例 “ 甘 舍 妓 国 ) 啤 申 阳 靶 EL 合川 骆 当 生 苦 全 g | (gg9 “ggWN “ggvV) 器 妖 击 下 由 取 池 EI 

( 基 铅 天 “于 钼 层 国 ) 矣 上 年 目 昼 冯 下 登 寺 足 “ 登 吕 申 沅 涯 乔 Zh 下 专 倒 导 训 ZI 
( 基 铅 天 “ 甘 咎 层 国 ) 双 昌 和 下 下 站 IL 中 阳 于 了 归 水 I 下 和 专 要 引入 II 
4 各 对 4 各 对 4 各 对 

( 旺 申 ) 种 量 兼 : 生 对 击 次 时 绵 ET- 开 举 
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06 出 洗 09 出 洗 08 

6 WA 的 | 审 聚 重 由 ) 地 审 妈 到 腿 ER 四 

86 尖 闻 本 89 88 

L6 闫 蔚蓝 阴 正 局 看 /9 斌 脸蛋 LE 

96 尖 闻 下 疤 “ 尖 六 全 天 99 95 
1y 

S6 ( 疗 本 “名 ) 关 闻 对 谢 四 S9 说 形 回 畴 ?xf 。 SE 
机 1 

56 | 关头, 昊 二 天 省 要 志 中 3 | 。 WR | 刘 | 
取 

56 尖 六 针 环 59 了 了 颈 申 出 不 了 1 a 3 

Z6 上 斌 种 郊 尿 区 Z9 夫 鹃 申 出 地 出 侈 老 复 胆 读 ZE 

16 许 虹 菏 目 I9 ] 夫 有 喧 审 出 胆 读 IE 

出 08 出 泪 05S 1 和 棕 回 将 拜 弄 泪 0Z 

68 65 《归期 伦 审 取 演 ) 坦 昌 区 葡 了 用 “ 汪 限 6C 
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| 汝 泌 由 汝 泌 四 6 汝 泌 昌 6 泌 昌 6 
8 | 8 8 8 
了 胆 攻 受 L L 闫 起名 内 焉 jy 赣 颖 回 当 名 L 
电 鳞 玉 队 | 9 好 9 | |p | WE | 9 由 考 9 
咒 可 如 | $s 加 韶 晶 苇 许 范 | 5 | 瘟 | 由 荐 RS 尺 | 5 | | 站 隅 于 志 阁 | s | 六 
WH |v| wg 汤 | 并 六 举 弄 肘 | | 长 | 山沟 兰 弄 视 |b | 六 | 归 醒 玫 号 视 俐 将 | | 一 
申 尊 岂 审 好 看 | 6 | da 并 则 于 0 昌 杜 玫 吕 妆 | 6 | xy 站 用 | 8| 当 
申 辣 刻 赴 娄 半 | Z | 襄 并 并举 漠 疡 良 z 并 王 黎 易 视 履 议 | < - 韶 许 亚 z i. 
HAV I 汝 型 统 I a 儿 陪 I 汝 轩 属 I 
刚 许 0 "| sm 由 拟 刚 并 | 0 由 所 出 并 | 0 由 拟 列 并 | 0 
6 混 潍 混 雍 6 韶 款 习 6 担 炽 习 6 
8 8 8 8 
并 动 锅 内 下 L | 品 闫 动 铬 内 焉 和 
9 下 9 | | | 9 并 最 弛 旗 畦 | 9 
5 糙 回 瓯 玛 但 | 迪 晶 藉 请 邯 | 5 | 要 | WEateg 必 | 和 | 有 峰 次 PtSc 丑 | S | yy 
ry| 妆 号 对 到 | 中 加 对 | + 入 | am | + | | Wema |+| YM 
: 洪 阳 于 9 闪光 导 | 并 天 和 邮包 | E | 非 | 则 本 中 闻 | E | 出 
< 站 区 冰 几许 亚 各 芭 | “ 并 枉 季 易 视 悍 活 | z | “| 由 醒 条 曙 视 俐 许 | z | 开 
I 并 革 到 站 辟 但 刺 六 I 痕 由 下 I 痕 由 玫 I 
0 如 于 电话 钼 雪 届 许 | 0 是 下 旬 肖 0 幅 到 诈 | 0 
区 玉 由 HA 世 到 中 BNA 区 玉 中 A 区 玉 中 BAA 区 尺 由 BANA 
( 举 冲 ) 和 对 量 羔 :生计 剂 将 叶 强 ” 工 - 开 华 
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附录 F 企业 设备 故障 统计 的 应 用 表格 











FT 
Gy 





企业 在 实施 “故障 统计 ”时 ,也 有 可 能 发 生 对 现 有 的 故障 ,在 表 上 没有 对 应 的 代 


号 ， 遇 到 这 种 情况 时 ， 企 业 可 以 按照 各 个 行业 相同 的 类 型 (如 机 械 、 电 气 、 仪 表 ) ， 由 

















企业 自行 增加 或 开 列 新 的 故障 状态 项 目 ， 并 给 他 一 个 新 的 命名 。 


注意 ,“ 由 企业 自行 增加 或 开 列 新 的 故障 状态 项 目 ” 的 工作 ， 在 一 个 企业 里 ， 必 须 
由 企业 的 主管 部 门 来 做 ， 如 产品 保障 部 、 设 备 部 、 装 备 能 源 部 、 机 械 动 力 部 或 工程 基 


























部 等 相应 的 部 门 。 主 要 是 将 各 个 不 同类 型 企业 的 设备 故障 类 型 ， 在 对 应 于 各 代号 对 照 表 


中 ,能 对 上 的 则 尽量 对 上 ， 对 不 上 的 或 没有 的 ， 可 以 由 企业 设备 管家 体系 中 的 点 检 方 推 

















荐 ,经 上 述 企业 设备 管理 部 门 的 主管 领导 ， 对 补充 列 入 的 代号 ， 进 行 审核 、 批 准 ， 以 达 























到 有 一 个 统一 的 代号 、 统 一 的 命名 和 形成 统一 的 标准 ， 以 便 提供 给 企业 各 个 部 门 使 用 。 
七 、 故 障 统计 记录 卡 及 故障 汇总 表 的 填写 
按照 上 述 的 原则 ， 对 企业 作业 设备 所 发 生 的 故障 ， 除 了 填写 “故障 统计 记录 卡 ” 

外 ， 主 要 是 要 将 设备 故障 的 九 个 方面 的 相应 的 代号 ， 分 别 填 人 “故障 统计 卡 ” ( 见 表 

F-15) 里 。 





表 F-15 故障 统计 卡 


车 间 〈 作 业 厂 ) 、 
专业 、 设 备 代号 


车 间 | 专 | 设 

















(作业 厂 )| 业 | 备 





装 训 时 现 原 性 措施 代号 
置 | 位 | 间 | 和 象 因 质 
代 | 代 | 代 | 代 | 代 | 代 | 疫 |[ 教 | 阁 





3 |141516171819 





10 11 12|113|14|115|116|17|18|19|20 






































综 上 所 述 ， 企 业 的 每 一 起 设备 故障 发 生 ， 



































要 在 “设备 故障 统计 卡 ” 九 个 方面 中 特 








别 是 “装置 、 部 位 、 时 间 、 现 象 、 原 因 和 性 质 ” 这 六 个 方面 ,分别 来 做 相应 的 统计 ， 
并 对 照 和 查 表 ， 将 其 “六 个 方面 ”的 内 容 ， 转 换 成 相应 的 代号 来 统计 。 

也 可 以 采用 以 下 的 方法 ， 将 企业 历年 来 分 散 的 设备 故障 信息 ， 实 施 分 类 汇总 : 

1) 对 已 经 发 生 的 故障 ， 将 存档 的 “故障 报告 ” 拿 来， 尽量 按 六 个 方面 整理 、 查 























表 ， 将 代号 对 照 后 ， 填 报 统计 。 
2) 对 尚未 发 生 的 故障 ,一 旦 发 生 即 按 
登录 。 

















“故障 统计 记录 卡 ” 的 方式 ,认真 地 实施 

















经 过 一 段 时 间 的 积累 ， 再 通过 人 工 或 将 其 输入 计算 机 实施 统计 ， 在 企业 规定 的 一 个 














时 段 里 (如 一 个 月 、 一 个 季度 等 ， 近 期 可 以 用 三 个 月 的 时 间 段 ， 以 后 可 以 过 渡 到 半年 





或 一 年 来 统计 ) ， 将 统计 的 结果 按照 需要 解决 








的 目标 ， 做 出 相应 的 直方 图 。 
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再 将 “故障 统计 记录 卡 ” 汇 总 完 的 内 容 ， 填 入 下 面 的 那 两 个 相应 的 表格 里 ( 见 





故障 情况 ， 即 可 见 一 


原因 分 析 ”。 























斑 ， 


表 F-16 














表 F-16、 表 -17) ， 对 企业 在 这 个 时 间 段 里 ， 作 业 设备 上 的 机 械 、 电 气 、 仪 表 设 备 
一 目 了 然 了 ， 并 根据 故障 统计 ， 抓 住 主要 项 目 进行 “根本 


企业 机 械 、 电 气 、 仪 表 设 备 故障 汇总 表 




































































00| 000 100 


DO000D0 0D 

























































































表 F-17 机 械 、 电 气 、 仪 表 设备 故障 汇总 




































































































































































































































































关于 事故 原因 的 分 类 ， 参 照 美国 





见 表 下 -18。 





























表 F-18 事故 原因 的 分 类 























加 









































能 源 部 ， 可 以 分 成 为 八 个 大 类 和 三 十 九 个 小 类 ， 详 
























































事故 原因 分 类 (大 类 ) 事故 原因 分 类 (小 类 ) 
A 制造 缺陷 的 设备 C 有 缺陷 的 焊 维 、 焊 点 或 紧 固 连 接 
部 件 问题 ee 人 
B 提前 失效 的 部 件 D 设备 运输 或 者 安装 造成 的 问题 
A 有 原始 缺陷 的 材料 C 工作 过 程 进入 系统 污染 物 影响 
原材料 问题 
B 工作 失效 的 材料 
程序 错误 A 有 缺陷 或 者 不 当 的 程序 B 必要 程序 的 短缺 
A 不 适当 的 工作 环境 设计 EE 无意、 有 意 让 设备 超期 服役 
日 对 细节 的 朴 忽 ， 未 检查 、 未 确认 F 无意、 有 意 让 设备 超 负荷 运行 
人 员 错误 
C 违反 规范 或 者 操作 程序 G 对 操作 技能 掌握 不 恰当 
D 口头 信息 传达 错误 日 其 他 人 为 失误 
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了 故 原因 分 类 (大 类 ) 





na 

















| 








TEA 
4d sy 


了 夏 原 因 分 类 (小 类 ) 





设计 问题 


A 不 合适 的 人 机 界面 ， 操 作 过 于 复杂 





C 在 部 件 或 材料 选择 上 的 失误 








B 不 正确 或 者 有 缺陷 的 可 靠 性 设计 





D 图 样 、 规 范 或 者 数据 错误 





A 没有 提供 足够 的 工作 培训 





D 后 续 培 训 、 再 教育 不 足 



































培训 不 足 B 实践 经 验 或 者 动手 能 力 训练 不 足 E 培训 讲师 的 能 力 无 法 满足 要 求 

C 培训 内 容 、 教 材 缺 陷 F 对 部 分 培训 内 容 的 表述 错误 

A 不 适当 或 者 不 充分 的 管理 控制 E 病态 的 公司 文化 和 和 气氛 

B 工作 的 组 织 或 计划 、 准 备 不 足 F 制度 和 规范 不 细致 、 不 深入 、 不 严密 
管理 问题 

C 不 适当 或 者 不 充分 的 监督 G 管理 上 缺乏 确认 体系 

D 不 正确 的 资源 分 配方 案 HH 不 恰当 的 决策 和 指挥 

A 天 气 或 者 环境 状况 (水 灾 、 雷 电 等 ) C 外 部 火灾 、 爆 炸 等 灾害 影响 
外 部 原因 











从 给 企业 带 来 的 损失 来 看 ， 在 企业 所 有 的 设备 故障 中 ， 只 有 209% 或 者 少 的 重要 寻 
件 ， 会 超过 全 部 故障 损失 的 80% ,运用 常见 的 2 -8 定律 来 确定 故障 根本 原因 的 范围 











B 能 源 供应 的 中 断 或 者 各 种 瞬 态 现象 











D 资 穷 、 破 坏 等 行为 


地 











通过 集中 精力 分 析 这 20% 的 重要 事件 ， 即 可 化 相对 少 的 投入 、 在 较 短 时 间 内 制止 故障 ， 


实现 较 大 的 回报 。 


八 、 分 析 设 备 故 障 的 根本 原因 


在 规定 时 段 内 ， 设 备 管家 经 过 认 : 


























真 的 统计 ， 找 出 故障 类 别 并 分 析 其 根本 原因 ， 就 可 


以 明确 设备 管理 的 改善 方向 。 如 通过 统计 ， 可 归纳 出 企业 发 生 设备 故障 的 原因 ， 按 照 
80 -20 定律 ， 将 占有 80% 故障 的 项 目 划 分 开 来 。 














如 图 了 -2 所 示 ， 粗 黑 线 以 上 的 故障 占 了 将 近 80% 。 用 粗 黑 线 拦 开 ， 即 为 这 阶段 ， 


企业 设备 的 主要 故障 ， 并 可 分 析 找 到 影响 企业 产品 作业 的 主要 原因 和 根本 原因 ， 以 便 企 
业 针 对 性 的 予以 解决 。 
在 对 设备 故障 的 “装置 、 部 位 、 时 间 、 现 象 、 原 因 和 性 质 ” 这 六 个 方面 作 统 计 ， 则 


可 以 分 别 做 出 六 个 方面 的 分 布 图 。 这 样 ， 也 就 明 香 

















了 企业 解决 设备 故障 问题 的 主攻 方向 。 











如 图 F-2、 图 了 -3 所 示 是 故障 现象 的 分 布 图 ， 它 是 某 企业 的 旋转 设备 和 静止 设备 的 


故障 模式 分 布 情况 。 
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故障 率 (%) 








故障 率 (%) 











故障 模式 
图 F-2 旋转 设备 常见 的 故障 模式 图 F-3 静止 设备 常见 的 故障 模式 








a i a 


1 一 异常 振动 故障 率 30. 4% 
2 一 机 械 磨损 故障 率 19. 8% 
3 一 异常 声响 故障 率 11. 4% 
4 一 微细 裂纹 故障 率 8. 4% 
5 一 疲劳 损伤 故障 率 7. 6% 
6 一 松动 松弛 故障 率 3. 3% 
7 一 油 质 劣 化 故障 率 3% 
8 一 各 种 腐蚀 故障 率 2. 5% 
9 一 跑 冒 渗 漏 故障 率 2. 5% 
10 一 材质 劣化 故障 率 2. 5% 
11 一 异常 温度 故障 率 2. 1% 
12 一 机 械 剥 离 故 障 率 1. 7% 
13 一 绝缘 老化 故障 率 0.8% 
14 一 其 他 故障 故障 率 4% 














找到 原因 后 ， 即 可 以 对 症 下 药 ， 
也 可 以 分 别 以 装置 、 部 位 、 





障 的 频 发 势头 。 


又 如 : 





类 ， 以 指导 企业 来 克服 和 改进 。 


然后 ， 


= 
不 会 影响 


分 析 认 为 ， 如 果 是 操作 原因 的 ， 则 可 以 强化 对 产品 作业 系统 操作 员工 的 培训 ; 
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国内 外 冶金 设备 的 故障 统计 的 结果 ， 如 
的 模式 。 也 还 可 以 进一步 地 按 其 故障 时 间 占 有 的 百分比 来 归纳 、 


进行 治理 。 


时 间 、 现 象 、 原 因 和 性 质 
图 ， 看 看 占 80% 的 是 哪些 事故 ， 从 中 找 出 




















就 可 以 作出 下 本 




















的 结 及 





网 ( 见 图 F-5)， 


一 些 规律 来 ， 再 


1 一 各 种 腐蚀 故障 率 32. 1% 
2 一 微细 裂纹 故障 率 18. 3% 
3 一 跑 冒 渗 漏 故 障 率 10. 1% 
4 一 机 械 磨损 故障 率 7.3% 
5 一 疲劳 损伤 故障 率 5. 8% 
6 一 材质 劣化 故障 率 5. 8% 
7 一 堵塞 不 通 故障 率 3.7% 
8 一 油 质 劣化 故障 率 3. 6% 
9 一 氧化 剥离 故障 率 2.9% 
10 一 绝缘 老化 故障 率 2. 2% 
11 一 异常 温度 故障 率 2. 2% 

一 松动 松弛 故障 率 1. 5% 
13 一 其 他 故障 故障 率 3. 5% 














经 过 认真 分 析 其 根本 原因 ， 


质 这 六 个 方面 ， 作 出 相应 的 直方 





分 析 其 根本 原因 ， 








以 制止 故 





图 F-4 所 示 ， 可 以 了 解 其 设备 故障 
分 析 其 主要 的 故障 的 种 


80% 的 故障 率 的 项 目 ， 要 进行 根本 


以 找到 影响 企业 的 主要 矛盾 ， 而 对 20% 故障 率 的 项 目 ， 因 不 是 主要 的 故障 ， 





响 大 局 ， 则 可 以 动员 员工 以 持续 改进 的 方法 来 解决 问题 。 
如 某 个 企业 ， 在 一 个 季度 里 ， 机 械 设 备 的 故障 统计 显示 





共 断 了 5 根 轴 ， 经 调研 、 








是 维修 原 





附录 F “企业 设备 故障 统计 的 应 用 表格 





全 , 


gy 





127h54min 
(100%) 





国外 企业 


F-4 国内 外 冶金 设备 的 故障 模式 


















































口 故障 事件 
60% 
S50% 
7 用 于 持续 改进 的 
根 40% hh 
a 解决 问题 方法 (PSM) 
因 兽 ” 
公 举 20% 
(RCA) 10%% 
pe. Dnmnnmnmmnamn 
到 下 -5 不 同 故障 采用 不 同 应 对 的 解决 方法 




















因 的 ， 则 可 以 改进 维修 方式 、 提 高 维修 技能 和 强调 要 用 户 满意 的 观念 ， 是 备件 质量 问题 
的 ， 则 从 资材 采购 部 门 去 找 原因 。 
九 、 ee 
设备 管家 管理 设备 从 “故障 统计 ”人 入手， 进而 可 以 做 出 该 部 位 的 故障 曲线 ， 而 且 
根据 世界 工程 界 对 故障 曲线 的 描述 ， 当 今 零 部 件 的 故障 曲线 有 六 种 ， 如 图 了 -6 所 示 。 
可 以 将 这 个 六 种 故障 曲线 ， 按 性 质 把 它 分 成 为 三 组 ， 如 图 了 -7 所 示 。 
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浴 念 曙 
高 的 全 其 令 记 极 佳 的 例子 
随后 是 一 个 低 的 偶发 故障 故障 概率 急速 地 上 升 
最 后 是 耗损 区 1 | 然后 进入 偶发 故障 
Ce 
3 退 3 
的 
传统 观点 本 
偶发 故障 进入 到 遇 不 变 的 偶发 故障 
耗 失 区 /时 与 时 间 无 关 的 故障 
11% 的 89% 
> 使 3 
11% 的 存在 二 
有 限 使 用 寿命 缓慢 的 老化 合 ,最 差 的 样子 
率 稳 # 高 的 早期 故障 
人 然后 进入 偶发 故障 
i 、 
' 


图 F-6 飞机 部 件 的 故障 特性 


攻 痕 海 间 





















7% 


由 2% 14% 





对 320 





图 F-7 六 种 故障 则 线 


1. 由 A、B、C 这 三 类 故障 曲线 组 成 
这 11% 的 故障 曲线 存在 有 限 使 用 寿命 ， 符合 摩 擦 、 磨 损 理论 , 仍 可 采用 大 家 已 经 
熟知 和 习惯 的 “预防 性 维修 ”的 方法 。 
2 由 A、F 这 两 类 故障 曲线 组 成 
这 72% 经历 了 初期 故障 的 是 介 于 其 他 两 种 维修 方式 间 的 策略 ， 可 以 采用 “倾向 管 
理 ” 的 方法 来 “预知 状态 ， 超 前 管理 ”。 
3. 由 D、E、F 这 三 类 故障 曲线 组 成 ， 
这 89% 的 故障 曲线 则 没有 明显 的 使 用 寿命 ， 因 为 ， 故 障 和 隐患 都 没有 规律 ， 是 突 
然 性 的 损坏 ， 就 是 采用 点 检 的 方法 也 无 济 于 事 ， 因 此 ， 是 要 以 用 可 靠 性 为 中 心 的 “ 预 














测 性 维修 ”来 解决 的 。 
企业 的 设备 管家 们 ， 经 过 实测 ， 
底 属 于 哇 一 类 的 故障 曲线 。 然后 ， 





























可 以 作出 这 个 零 部 件 的 故障 曲线 ， 了 解 和 掌握 它 到 
分 别 按 上 述 的 三 组 情况 ， 针 对 性 的 采用 相应 的 维修 策 


略 和 维修 方法 ， 这 对 企业 的 设备 管家 体系 管理 作业 设备 及 应 对 现场 管理 ， 是 有 一 定 的 实 








用 价值 的 。 
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附录 G 企业 设备 管家 体系 管 
理 设备 的 成 本 意识 


作为 企业 设备 管家 体系 中 的 每 一 位 成 员 ， 必 须 具备 当家 的 起 码 知识 ， es 
基本 素质 ， 即 “有 主人 全 的 态度 ， nd 要 勤俭 节约 和 会 认真 过 日 子 的 本 领 

回顾 一 下 ， 我 国企 业 早期 传统 的 经 济 运 作 ， 企 业 设备 系统 是 只 管 维修 ， 从 来 不 管 
“ 理 钱财 ”的 ; 是 只 管 在 计划 下 的 实施 ， 不 管 维修 费用 花费 的 多 少 ， 所 有 的 维修 成 本 、 
开销 等 ， 则 全 是 由 企业 的 采购 、 供 应 部 门 和 财务 部 门 来 处 理 的。 进入 市 场 经 济 环境 下 ， 
如 果 ， 再 不 改变 这 个 传统 习惯 ,再 不 过 问 费 用 和 维修 成 本 ， 这 将 是 不 可 思议 的 、 是 率 负 
了 企业 对 “设备 管家 ”的 重托 ， 也 当 不 好 、 完 不 成 “设备 管家 ”重任 的 ， 成 了 企业 发 
展 的 “ 短 板 ”， 所 谓 “ 设 备 管家 管理 设备 ”也 就 成 了 一 名 空话 。 

这 里 ,介绍 一 些 “ 成 本 管理 ”的 初步 意识 ， 让 企业 的 设备 管家 体系 中 的 每 个 成 员 
明确 : 为 什么 要 实施 “成 本 管理 ”、 由 谁 来 实施 “成 本 管理 ”和 如 何 实施 “成 本 管理 ” 
的 问题 。 

一 、 企 业 设备 管家 的 成 本 管理 意识 

1. 设备 管家 “成 本 管理 ”意识 的 建立 

如 图 G-1 所 示 ， 想 要 钓鱼 ,一 个 人 购置 了 全 套 豪华 的 装备 ， 先 进 的 游艇 ， 可 以 收 
缩 的 磋 素 纤维 的 钓鱼 笔 ， 全 身 进 口 时 後 的 服装 ， 但 钓鱼 的 效果 不 佳 ， 而 男 一 位 ， 从 实际 
出 发 ， 就 在 大 鱼 出 没 的 有 利 地 势 ， 找 了 一 根 结实 又 有 弹性 的 长 件 笔 ， 看 准 有 利 时 机 ， 一 
个 准 劲 ， 就 将 大 鱼 钓 了 上 来 ， 这 是 值得 思考 的 现实 问题 。 












































旺 












































图 G-1 企业 设备 管家 管理 的 原则 





少 投入 、 多 收益 
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那么 ， 什 么 是 “投入 成 本 ”， 又 什么 是 “价格 、 价 值 和 成 本 ”的 关系 呢 ? 从 图 





G-2 


则 可 以 略 见 一 讽 ， 有 一 件 商 品 ， 顾 客 一 看 ， 认 为 该 商品 值 10000 元 ， 即 (V)，, 但 他 真 































































































正 要 购买 时 ， 最 多 也 就 是 肯 支 付 8000 元 ， 即 (P)。 这 样 ， 如 果 能 以 8000 元 成 交 ， 顾 客 
的 满意 度 就 有 2000 元 的 差价 ， 即 (了 Y- P)。 这 里 ， 对 企业 而 言 ， 这 件 商品 的 成 本 是 
7000 元 ， 即 〈(C) ， 如 按 8000 元 销售 ， 企 业 的 利润 为 1000 元 , 即 (P-C)。 
1. P=C+ 利 润 
it + 多 要 利润 LN ,只 有 P 人 4 
顾 人 2. 利 润 =P-C 
客 药 | 。 2 不 变 或 由 市 场 决定 
顾 人 价 | ”要 利润 人 必须 C 
旨 | 客 | 企业 的 利润 | 从 Vv 
价 | 报 | eeQ 1 会 :提高 企业 
, 受 企 核心 竞争 力 
的 业 Rs 
价 的 C xd L :消除 浪费 ， 
格 本 不 断 地 改善 














企业 追求 或 则 说 获得 的 价值 ， 就 是 3000 元 了 , 即 (=- C)。 可 见 ， 这 是 一 对 矛盾 ， 
额 利润 ， 唯 独 只 有 提高 价格 。 但 进入 jj 
接受 的 价格 ”与 “企业 成 本 ” 间 的 差距 ， 而 顾客 能 接受 的 价格 是 受 


[= 


你 想 获 得 高 





业 想 获取 高 利润 的 汇报 ， 





图 G-2 市 场 经 济 环 境 下 的 降 本 增 效 关系 





图 











1 场 经 济 环境 下 , “利润 ”是 “顾客 能 
有 场 影响 的 。 故 企 


只 有 降低 你 自己 的 成 本 ， 只 有 不 断 地 消除 浪费 ， 持 续 改 善 以 降 








低 成 本 ， 来 提高 企业 的 核心 竞争 力 才 行 。 


那么 ,“ 成 本 ”到 底 与 什么 要 素 有 关 呢 ? 通过 图 C-3“ 市 场 经 济 环境 下 的 企业 包 
企业 的 利润 等 于 产品 的 销售 价格 和 企业 成 本 之 差 ， 综 上 所 述 ， 
“销售 价格 ”是 由 市 场 决 定 的 ， 企 业 


的 组 成 ”， 可 以 看 清 ， 





| 润 


日 


是 “说 了 不 算 ” 的 ， 想 要 追求 高 一 些 的 利润 ， 唯 独 








就 要 减少 成 本 的 支出 。 昨 





了 从 “成 本 ”的 组 成 来 看 ,“ 工资 成 本 ”是 要 逐年 提高 的 。 利 ) 








和 税务 方 再 
人 么 ， 育 
和 管理 




















E 费 用。 因此， 企 】 





i 的 问题 ， 涉 及 国家 政策 ， 企 业 是 必须 遵守 的 (也 就 是 企业 改变 不 了 的 )。 
必须 在 各 种 费用 上 下 大 工夫 ， 力 求 降低 ， 与 设备 有 关 的 就 是 : 用 工 量 、 制 造 费 月 











那 
j 
上 必须 要 抓 住 影响 “成 本 ”的 核心 内 容 ， 即 收入 、 费 用 及 利润 ， 














从 企业 的 薄弱 环节 或 “ 短 板 ”着 手 ， 解 决 企业 的 “成 本 ”问题 。 
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销售 价格 1 
~ 成 本 -| 淘 
销 销 采 工 制 管 销 推 
直接 用 ; 理 售 广 
氏 x 用 | -| 条 x 电 ， 工 x 意 |- 旨 和 | 
量 价 单 耗 ”本 旱 本 用 \ 用 用 用 税 润 
Nu 


有 


和 场 经 济 环境 下 的 企业 利润 的 组 成 





附录 G ”企业 设备 管家 体系 管理 设备 的 成 本 意识 <” 








2. 强化 成 本 管理 能 增强 企业 竞争 力 

在 严峻 的 市 场 竞 争 形势 下 , “成 本 管理 ”重要 性 的 实质 是 : 从 长 远 来 看 ， 企 业 想 通 
过 提高 价格 来 获取 利润 的 空间 是 越 来 越 小 了 。 企 业 产品 作业 现场 能 和 否 严 格 “ 成 本 管理 ” 
及 降低 产品 成 本 ， 将 是 企业 增加 利润 的 主要 手段 ， 故 企业 推进 成 本 管理 ， 终 将 成 为 增强 
企业 市 场 竞 争 力 的 必然 选择 。 另 一 方面 ,“ 成 本 管理 ”又 是 企业 的 一 个 全 员 性 、 全 面 性 
和 必要 性 的 课题 。 

说 他 是 “全 员 性 ”的 ， 那 是 企业 每 位 员工 的 工作 ， 都 与 成 本 有 关 ， 大 到 一 个 投资 
项 目 ， 设 备 上 的 一 个 大 的 零 部 件 ， 小 到 一 张 纸 ， 一 度 电 等 ， 基 本 上 可 以 说 都 处 于 每 位 员 
工 的 操作 和 管理 之 手中 ， 企 业 员工 的 成 本 意识 ， 及 在 成 本 控制 的 诸多 环节 中 ， 都 会 起 到 
至 关 重 要 的 作用 。 因 此 ， 企 业 的 每 位 员工 都 应 该 树立 一 种 “ 降 本 增 效 ”意识 ,“ 成 本 管 
理 ” 要 从 小 事 做 起 ， 从 我 做 起 。 

“成 本 管理 ”是 “全 面 性 ”的 ， 意 味 着 每 一 个 企业 的 成 本 ， 不 仅 是 作业 成 本 ， 也 包 
含 着 资本 性 及 企业 运作 期 间 的 其 他 费用 (包括 基建 、 投 资 、 采 购 、 运 送 和 库存 费用 等 
各 个 环节 ) ， 通 过 对 各 个 项 目的 价值 量 转化 ， 建 立 企 业 完整 的 “成 本 管理 ”的 项 目 体 
系 ， 这 将 对 控制 企业 成 本 ， 发 挥 重要 和 应 有 的 作用 。 

“成 本 管理 ”必要 性 的 实质 是 : 决定 企业 必须 大 力 提 倡 全 过 程 的 成 本 管理 ， 不 能 轻 
视 任 何 一 个 节点 、 环 节 。 倡 导 全 过 程 降低 成 本 的 观念 ， 从 投资 、 原 料 采购 、 合 同 订购 、 
质量 设计 、 工 艺 路 线 设 计 、 产 品 作业 组 织 、 用 户 售 前 售后 服务 等 各 个 环节 ， 进 行 全 过 程 
的 “成 本 控制 和 管理 ”。 

3. 成 本 管理 五 个 “是 ”的 基本 观念 

(1)“ 质 量 是 企业 的 生命 ,成 本 是 企业 的 生命 ”。 企 业 应 确立 “质量 是 企业 的 生命 ， 
成 本 是 企业 的 生命 ”的 观念 ， 明 确 企 业 产品 的 质量 是 产品 进入 市 场 的 准 入 证 ， 若 企业 的 产 
品质 量 过 不 了 关 ， 就 没有 市 场 ， 也 谈 不 上 企业 的 生存 ， 同 时 ， 企 业 缺 乏 市 场 兖 争 力 的 “成 
本 管理 ” ， 企 业 也 就 没有 长 期 生存 和 发 展 的 后 劲 ， 更 谈 不 上 企业 的 寿命 。 因 此 ， 企 业 的 设 
备 管家 只 有 持续 降低 作业 的 成 本 ， 使 企业 不 断 地 节能 降 耗 、 降 本 增 效 ， 并 持续 拥有 超过 国 
内 外 竞争 者 核心 竞争 力 的 成 本 优势 ， 才 能 够 确保 企业 的 稳定 和 不 断 持 续 地 发 展 。 

(2)“ 成 本 是 设计 出 来 的 ”， 降 低 成 本 的 有 效 途 径 是 改进 成 本 的 结构 设计 。 要 懂得 
企业 产品 的 技术 标准 ， 企 业 的 组 织 结构 、 管 理 体系 以 及 企业 文化 、 外 部 协作 条 件 与 业务 
关系 等 综合 因素 ， 是 构成 企业 成 本 结构 要 素 的 基础 条 件 。 降 低 以 企业 现 有 条 件 为 前 提 的 
“成 本 管理 ” ， 是 企业 日 常 成 本 管理 的 重点 内 容 。 也 就 是 说 : 首先 ， 作 为 降低 企业 成 本 
的 最 简单 方式 之 一 ， 就 是 通过 降低 作业 的 各 种 消耗 ; 降低 成 本 的 第 二 种 方式 是 : 改变 成 
本 结构 要 素 的 基础 条 件 ， 通 过 分 析 企 业 成 本 价值 链 的 结构 要 素 ， 来 挖 所 “成 本 管理 ” 
设计 方面 的 潜力 。 

(3)“ 成 本 是 组 织 出 来 的 "， 产 品 作业 组 织 的 优化 是 降 本 增 效 的 重要 手段 。 企 业 产 
品 作业 过 程 可 以 看 成 是 一 个 “作业 链 ”， 企 业 产 品 作业 链 的 优化 过 程 ， 其 实质 就 是 产品 
作业 组 织 的 优化 过 程 。 从 “价值 观念 ”来 看 ， 消 除 企 业 产 品 作业 链 中 的 “ 非 增值 作 
业 ”， 实 现 企业 “价值 最 大 化 ”"， 是 很 有 效 的 方法 。 
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对 不 同 的 产品 作业 的 要 素 状 态 进 行 分 析 ， 包 括 打 破 惯性 思维 、 审 视 企 业 物 流 管理 ; 
优化 合同 及 产品 作业 组 织 及 研究 质量 与 成 本 的 关系 ， 将 质量 设计 、 作 业 工 艺 成 本 管理 相 
结合 ,减少 过 程 质量 投入 过 剩 ; 优化 设备 检修 模式 ,减少 对 作业 的 影响 ;研究 局 部 成 本 
与 总 体 成 本 关系 ， 推 进 跨 工 序 、 降 成 本 。 找 寻 企 业 产品 作业 的 “成 本 管理 ”效益 最 佳 
化 的 工艺 路 径 和 减少 无 效 成 本 ， 以 达到 选择 最 优化 的 产品 作业 成 本 。 

(4)“ 成 本 是 运行 出 来 的 "， 产 品 作业 成 本 是 企业 各 系统 运行 的 结果 。 产 品 作业 成 
本 是 企业 各 系统 运行 的 结果 ， 在 运行 过 程 中 建立 科学 合理 的 成 本 评价 体系 ， 通 过 减少 设 
备 的 故障 ,减少 质量 的 下 降 、 提 高 产品 作业 的 操作 水 平 以 及 加 强 作业 组 织 和 上 、 下 工序 
的 协调 等 有 效 手段 ， 优 化 产品 作业 成 本 的 运行 环境 ， 使 产品 作业 成 本 在 运行 全 过 程 中 ， 
受到 有 效 控制 ， 以 保证 企业 总 成 本 目标 的 实现 。 

(5)“ 成 本 管理 的 重心 是 在 现场 "， 产 品 作业 第 一 线 的 成 本 管理 是 关键 。 “成 本 管理 
的 重心 是 在 现场 ”是 成 本 的 客观 属性 所 决定 的 ， 是 市 场 经 济 环境 下 ， 推 进 企业 产品 作 
业 的 “成 本 管理 ”的 客观 要 求 。 因 为 作为 企业 产品 作业 第 一 线 的 现场 ， 是 企业 “成 本 
管理 ”的 重心 所 在 ， 是 标准 制定 的 场所 、 修 订 的 场所 ; 差异 分 析 的 场所 ; 责任 承担 的 
和 成 本 业绩 评价 的 重点 场所 。 

4. 成 本 管理 必须 有 明确 的 目标 

要 提高 成 本 管理 水 平 ， 促 进 各 项 降 本 增 效 措施 有 效 实施 ， 企 业 各 个 部 门 、 各 个 工序 
就 必须 制定 明确 的 成 本 目标 ， 而 这 一 目标 一 旦 与 员工 的 切身 利益 紧密 联系 起 来 ， 就 会 极 
大 地 发 挥 员 工 的 主观 能 动 性 。 

“成 本 管理 ”是 连续 的 过 程 ， 但 又 必须 是 动态 的 闭环 式 管 理 ， 即 PDCA 循环 。 通 过 
成 本 中 心 标准 成 本 绩效 衡量 ， 寻 找 差异 原因 ， 并 通过 有 效 的 手段 进行 改善 ， 通 过 不 断 地 
完善 和 改进 ， 促 使 成 本 管理 水 平 不 断 提 高 。 

加 强 “ 成 本 管理 ”， 并 将 之 列 人 企业 “目标 管理 ”的 范畴 ， 就 是 培养 企业 的 全 体 员 
工 要 强调 “成 本 管理 ”， 也 就 是 要 反对 铺张 浪费 、 提 倡 勤俭 节约 、 提 倡 廉洁 奉公 ;强调 
“成 本 管理 ”， 就 是 要 促使 每 位 员工 ， 时 刻 以 企业 利益 为 重 ; 加 强 “ 成 本 管理 ”， 就 是 要 
求 每 位 员工 “ 细 算 账 ， 算 好 账 ”， 从 自己 岗位 的 小 事 做 起 ， 形 成 “勤俭 节约 ”、“ 艰 苦 朴 
素 ” 的 好 作风 ， 是 搞 好 企业 设备 管家 体系 “当家 理财 ”的 一 个 有 力 的 保证 。 

二 、 案 例 企 业 “ 成 本 管理 模式 ”简介 

1. 明确 推进 企业 成 本 管理 的 三 项 工作 

1) 企业 必须 要 建设 一 套 体系 ， 使 企业 的 成 本 受 控 ， 并 不 断 推进 ， 完 善 企业 产 品 作 
业 的 第 一 线 现场 的 成 本 控制 体系 ， 改 被 动 控制 为 主动 把 关 。 

2) 企业 必须 要 创立 一 个 机 制 ， 使 企业 的 成 本 能 持续 改善 ， 确立 企业 较 长 期 的 成 本 
目标 ， 降 本 增 效 ， 着 力 于 成 本 持续 改善 。 

3) 企业 必须 要 营造 一 个 氛围 ， 企 业 的 理念 是 追求 价值 最 大 化 : 将 勤俭 治 三， 追求 
“企业 价值 最 大 化 ”的 观念 ， 溶 于 企业 日 常 经 营 管理 中 ， 解 决 长 效 机 制 和 企业 文化 氛 
围 ， 使 企业 的 设备 管家 体系 中 的 每 一 个 成 员 形 成 自觉 行为 。 

在 此 前 提 下 ， 要 更 细 化 成 本 管理 的 实质 是 : 倡导 一 种 系统 成 本 管理 的 理念 。 其 目的 
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附录 G ”企业 设备 管家 体系 管理 设备 的 成 本 意识 起 








在 于 通过 “管理 重心 下 移 " ， 鼓 励 各 级 成 本 管理 ， 运 用 价值 化 手段 ， 更 加 精细 化 、 系 统 
化 地 思考 自己 的 工作 ， 充 分 利用 成 本 项 目 间 的 互动 关系 ， 着 力 追 求 成 本 、 效 益 的 最 佳 和 
谐 与 长 期 统一 ， 培 育 持续 降 本 增 效能 

2. 案例 企业 成 本 管理 体系 

案例 企业 成 本 管理 体系 是 以 健全 的 “标准 成 本 制度 ”为 基础 ， 以 管理 创新 和 技术 
进步 为 动力 ， 并 通过 成 本 对 标 、 挖 气 成 本 潜力 ， 推 进 成 本 的 持续 改良 ， 对 成 本 实行 全 过 
程控 制 ， 以 此 全 面 提升 产品 的 成 本 竞争 力 ， 并 为 公司 实现 “成 为 全 球 最 具 竞争 力 的 钢 
铁 企业 ”的 战略 目标 提供 成 本 保障 。 

3. “标准 成 本 制度 ”简介 

1) 标准 成 本 。 标 准 成 本 有 别 于 习惯 意义 上 的 目标 成 本 。 标 准 成 本 就 是 在 一 定 的 环 
境 和 条 件 下 ， 通 过 对 成 本 项 目的 细 化 分 析 及 成 本 影响 原因 的 确定 ， 结 合 实际 设 定 细 化 的 
成 本 基准 ， 它 是 衡量 实际 成 本 是 否 受 控 的 一 种 成 本 尺度 (标杆 ) 。 

2) 标准 成 本 制度 。 通 过 对 成 本 中 心 各 项 成 本 指标 及 其 成 本 动因 的 细 化 分 析 ， 找 寻 
规律 并 设 定 相应 的 成 本 标准 及 成 本 动因 ， 运 用 标准 与 实际 对 比 揭示 差异 并 分 析 的 方法 ， 
实施 对 成 本 事前 、 事 中 和 事后 的 全 过 程控 制 ， 通 过 成 本 中 心 成 本 绩效 衡量 ， 着 力 于 成 本 
改善 ， 并 运用 成 本 标准 服务 于 经 营 决 策 的 成 本 管理 体系 。 

3) 成 本 中 心 绩效 衡量 。 成 本 中 心 为 增加 效益 而 提高 投入 ， 绩 效 衡量 动态 地 调整 成 
本 目标 (所谓 弹性 预算 ) ， 其 有 别 于 一 般 意义 上 的 预算 ， 即 在 成 本 中 心 实际 的 作业 量 或 
服务 量 下 ， 根 据 制定 的 成 本 标准 所 允许 发 生 的 成 本 。 表 现 为 ; 

@D 剔除 采购 部 门 或 上 工序 的 价格 因素 对 成 本 的 影响 。 

@ 别 除 了 产品 结构 的 影响 。 

@ 对 成 本 中 心 的 可 控 成 本 〈 数 量 、 余 额 ) 进行 绩效 衡量 。 

4. 适合 设备 管家 体系 的 成 本 管理 模式 

基层 〈 作 业 区 、 设 备 管家 体系 及 班组 ) 成 本 管理 通过 计划 值 (相互 约束 值 ) 管理 
体系 来 实现 。 消 耗 、 作 业 指标 对 作业 区 、 设 备 管家 体系 〈 班 组 ) 及 个 人 而 言 ， 将 更 加 
直观 、 更 加 注重 于 指标 的 控制 ， 同时， 作业 区 、 设 备 管家 体系 (班组 ) 等 成 本 控制 点 ， 
也 可 以 通过 成 本 因素 ， 查 找 成 本 发 生 的 直接 动因 ， 更 能 有 效 地 从 源头 控制 企业 的 成 本 。 

三 、 案 例 企业 “现场 成 本 管理 模式 ”的 探讨 

1. “计划 值 管理 体系 ”简介 

1)“ 计 划 值 ” 定 义 : 是 指 在 企业 内 部 共同 认识 的 基础 上 ， 由 企业 统一 规定 的 作业 、 
技术 预算 等 方面 重要 管理 基础 标准 数值 ( 即 “ 相 互 约束 值 ") 。 计 划 值 的 定义 可 从 以 三 
个 方面 理解 : 

GD 计划 值 是 企业 共同 认识 的 基础 上 作业 的 。 也 就 是 说 计划 值 是 从 公司 整体 管理 需 
要 出 发 ， 而 不 是 某 个 单元 (作业 区 ) 所 认定 的 ， 故 它 是 企业 比较 重要 的 基础 数值 。 

@ 计划 值 是 管理 基础 值 ， 是 各 项 管理 的 基准 值 。 

@ 计划 值 是 最 小 的 基础 标准 数值 。 随 着 管理 深入 和 数据 收集 手段 的 不 断 进步 ， 计 
划 值 不 断 细 分 直至 揭示 出 最 直接 的 作业 动因 ， 使 其 成 为 不 受 其 他 因素 影响 的 数值 即 标准 
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值 。 


附录 ”实用 点 检 管 理 资 料及 表格 











因此 ， 计 划 值 从 其 内 涵 来 说 也 就 是 标准 值 。 
2)“ 计 划 值 ”的 特点 

@ 反映 作业 单元 运行 状况 及 作业 能 
@ 运用 精度 分 析 理 念 ， 实 行 例外 管理 。 
@) 寻找 、 收 集成 本 动因 。 

@ 通过 差异 分 析 ， 及 时 揭示 作业 及 成 本 等 管理 中 的 薄弱 环节 。 

@ 完整 性 、 真 实 性 、 唯 一 性 及 权威 性 。 

@ 公司 效益 通过 完成 计划 值 实现 。 

@ 实行 PDCA 循环 管理 ， 具 有 动态 管理 的 功能 。 

3) “计划 值 ”的 作用 

@ 计划 值 是 公司 各 种 计划 作业 技术 方面 共同 的 、 基 本 的 、 各 种 专业 计划 提供 基准 ， 























为 制定 成 本 标准 提供 基础 数值 。 





G@ 计划 值 是 公司 、 二 级 部 ( 厂 、 分 公司 ) 和 有 关 职 能 部 门 的 管理 基础 ， 为 现场 提 





供 成 本 、 作 业 、 设 备 管理 、 质 量 控制 的 基准 ， 为 评价 现场 管理 提供 量化 标准 。 























(3) 计划 值 是 技术 改进 、 设 备 改 造 和 技术 开发 成 果 、 应 用 等 方面 的 管理 基准 。 
网 计划 值 可 以 促进 企业 各 项 管理 水 平 的 提高 ， 不 断 降低 消耗 ， 降 低 成 本 ， 使 企业 








的 经 济 效益 得 到 不 断 提 高 。 





4)“ 计 划 值 ”表达 方法 和 周期 
QD 计划 值 表达 方法 : 函数 式 、 实 数 式 。 如 : 高 炉 矿 铁 比 一 函数 式 表 达 ; 热 轧 轧 线 


收 得 率 一 实数 式 表达 。 


定 ， 




















@) 编制 计划 值 周期 要 求 。 按 季度 或 年 度 制 定 。 对 受 季 节 影 响 较 大 的 计划 值 按 季度 制 
否则 ， 按 年 度 制 定 。 如 : 发 电厂 用 电 率 ， 能 源 随 季 节 变 化 的 项 目 实行 分 季度 标准 。 
5)“ 计 划 值 ”指标 制定 (修订) 原则 
Q 以 追求 完成 100% 为 目标 ， 客 观 、 人 公正、 合理 、 不 留 余 量 。 

@ 考虑 作业 条 件 的 变化 和 作业 工艺 、 操 作 技术 改善 、 技 术 开 发 成 果 的 应 用 、 质 量 



































改进 、 设 备 改进 所 带 来 的 指标 的 变动 。 





@@) 考虑 到 对 象 期 内 人 的 主观 能 动 性 的 充分 发 挥 可 能 产生 的 成 本 改善 。 

@ 致力 于 管理 水 平 的 提高 ， 实 施 对 计划 值 指 标的 改善 。 

2. 现场 成 本 管理 模式 的 探讨 

1) 成 本 管理 控制 体系 建设 

@ 建立 完备 的 计划 值 管理 ( 即 “ 相 互 约束 值 " ) 体系 及 成 本 管理 网 络 。 

@ 专人 对 各 项 指标 及 费用 负责 ， 成 本 管理 责任 分 工 明确 。 

@ 有 完整 的 成 本 管理 制度 ， 制 度 执行 有 效 。 

@ 各 级 成 本 管理 者 基本 掌握 计划 值 管理 思想 ， 计 划 财 务 部 会 同 厂 部 定期 对 现场 成 


























本 管理 者 〈 特 别 是 作业 长 ) 进行 计划 值 及 成 本 管理 知识 的 培训 ， 提 高 现场 成 本 意识 及 
成 本 管理 水 平 。 











2) 科学 的 成 本 指标 制定 体系 。 作 业 区 (设备 管家 体系 及 班组 ) 成 本 管理 用 计划 值 
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附录 G ”企业 设备 管家 体系 管理 设备 的 成 本 意识 Ks 








管理 ( 即 “ 相 互 约束 值 ") 体系 来 实现 ， 消 耗 、 作 业 指 标 对 作业 区 (设备 管家 体系 及 班 
组 ) 及 个 人 而 言 更 加 直观 ， 作 业 区 (设备 管家 体系 及 班组 ) 等 成 本 控制 点 用 计划 值 指 
标 来 控制 成 本 ， 并 通过 对 重要 计划 值 指标 的 变动 情况 实施 实时 监控 ( 按 日 、 分 班 ) ， 查 
找 成 本 发 生 的 直接 动因 ， 从 源头 控制 成 本 ,促进 现场 不 断 降低 消耗 。 

@ 成 本 中 心 有 完 整 的 计划 值 管理 指标 ， 依 照 计 划 值 管理 的 要 求 制 定 各 类 计划 值 管 
理 〈 即 “相互 约束 值 ") 指标 。 

@ 成 本 中 心 有 完 整 的 成 本 目标 制定 及 修订 体系 ， 成 本 指标 (计划 值 ) 指标 制定 及 
修订 原则 。 

@ 定期 对 计划 值 及 成 本 目标 进行 修订 ， 计 划 值 指标 和 成 本 目标 原则 上 每 一 年 修订 
一 次 ， 对 重大 的 前 提 条 件 变 化 ， 年 中 可 以 对 相关 指标 进行 适当 的 修订 ， 计 划 值 及 成 本 目 
标 指标 以 追求 精度 最 小 差异 为 最 终 目标 ， 精 度 越 高 表明 计划 值 及 成 本 目标 指标 制定 的 水 
平 越 高 。 

3) 可 控 费 用 、 成 本 指标 的 分 解 落实 及 成 本 评价 

@ 结合 成 本 中 心 实际 ， 将 成 本 指标 层 层 分 解 落实 ， 落 实 到 班组 (根据 指标 情况 ， 
部 分 指标 责任 到 人 ) 。 

@) 公司 按期 (或 季度 ， 下 同 ) 对 厂 部 进行 成 本 评价 ， 厂 部 按期 对 成 本 中 心 进行 成 
本 评价 ， 成 本 中 心 按期 对 分 厂 、 班 组 进行 成 本 评价 。 

@ 成 本 评价 与 成 本 管理 责任 者 奖金 挂钩 ， 直 接 在 成 本 管理 者 的 奖金 〈 成 本 奖 一 般 
占 公 司 奖 金 的 30% ~40% ) 中 体现 。 

4) 成 本 、 费 用 管理 制度 的 执行 情况 

Qa 严格 执行 工艺 纪律 ， 减 少 无 效 耗 费 。 

@ 制定 机 物料 、 两 用 物资 等 专项 制度 ， 控 制 铺张 浪费 ， 计 划 财 务 都 应 会 同 厂 部 定 
期 对 机 物料 、 两 用 物质 进行 检查 。 

@ 梳理 各 类 回收 项 目 ， 制 定 回收 物资 管理 制度 ， 有 效 管理 各 类 回收 项 目 ， 查 堵 漏洞 。 

@ 各 类 领 料 有 专人 管理 ， 严 格 控制 账 外 物资 ， 对 领 料 计划 及 时 跟踪 分 析 。 

5) 成 本 绩效 的 差异 揭示 、 分 析 及 改进 

@ 揭示 成 本 中 心 及 作业 区 (班组 ) 的 成 本 管理 绩效 的 基础 数据 完备 。 

@ 充分 利用 计划 值 等 手段 对 成 本 绩效 进行 差异 揭示 、 分 析 各 级 成 本 管理 者 能 利用 
成 本 绩效 衡量 功能 ， 开 展 降 本 增 效 。 

@) 有 各 级 成 本 分 析 制 度 ， 按 月 〈 按 季度 ) 举行 成 本 例会 ， 成 本 分 析 会 对 成 本 差异 
有 揭示 的 量化 分 析 。 各 级 成 本 管理 者 基本 掌握 成 本 分 析 的 基本 方法 。 

@ 及 时 提出 并 实施 不 利 差异 改进 措施 。 

6) 成 本 基础 数据 及 成 本 核算 的 规范 要 求 

@ 按时 上 报 各 种 成 本 基础 信息 ， 成 本 基础 信息 准确 无 误 。 成 本 核算 建立 在 各 类 成 
本 消耗 的 基础 上 ， 成 本 基础 信息 必须 准确 和 及 时 才能 为 成 本 核算 有 效 地 利用 。 

@ 期 初 、 期 末 成 本 账 一 致 ， 分 摊 成 品 实物 管理 完善 。 

@ 及 时 递交 各 类 费用 结算 发 票 ， 无 不 合理 压 单 现象 ， 成 本 费用 及 时 结算 ， 无 不 正 
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跨 期 结算 和 突击 领 料 现象 。 


由 对 主 原料 、 产 量 及 共同 性 费用 进行 折算 和 分 挫 的 ， 有 科学 依据 。 成 本 中 有 很 多 














费用 是 通过 分 摊 方式 进入 成 本 中 心 和 产品 成 本 的 ， 从 作业 、 技 术 的 角度 认证 分 摊 系 数 、 


折算 系数 。 

















@) 能 结合 作业 实际 不 断 完 善 成 本 信息 核算 流程 。 
7) 成 本 消耗 原始 资料 和 相关 的 台 账 管理 

QD 对 重点 主 原料 、 燃 料及 辅料 具备 数量 ,金额 的 收发 存 信 息 。 
@) 有 两 用 物资 “ 收 、 发 、 存 ” 台 账 。 

(3) 对 工 器 具 的 使 用 、 更 换 、 调 用 、 报 废 有 完整 的 记录 。 

(4) 各 类 成 本 消耗 数据 及 时 归档 。 
(3) 做 好 工序 金属 平衡 工作 ， 金 属 平衡 数据 完备 并 及 时 上 报 报表 。 金 属 平衡 控制 在 

















~ 














合理 的 波动 范围 。 


8) 现场 成 本 管理 的 开拓 创新 

QD 开展 国内 外 成 本 对 标 工作 ,促进 本 工序 成 本 管理 水 平 的 提高 。 

Q 对 成 本 管理 进行 卓有成效 的 专题 研究 。 

(3 在 跨 工 序 降 成 本 方面 进行 有 力 探索 。 

元 在 成 本 账 务 系统 完善 方面 做 了 重要 的 工作 。 

3) 积极 组 织 降 本 增 效 措施 的 推进 和 跟踪 。 

(@) 通过 推进 成 本 管理 ， 为 指导 公司 产销 工作 、 对 公司 作业 经 营 发 挥 了 良好 作用 。 
CO 通过 重大 的 科技 改进 ， 合 理化 建议 等 ， 促 进 对 公司 成 本 产生 深刻 的 影响 。 

四 、 案 例 企业 “现场 成 本 管理 ”举例 

1. 成 本 目标 制定 流程 

1) 各 分 厂 技术 员 在 分 三 主管 的 领导 下 根据 分 三 各 年 统计 实绩 制定 一 年 各 项 成 本 消 






























































耗 标 准 。 


2) 各 相关 成 本 控制 小 组 根据 公司 成 本 目标 的 要 求 和 小 组 统计 实绩 分 厂 制定 的 标准 











进行 评审 、 修 正 、 反 馈 。 


核 、 


况 ， 











3) 厂 部 领导 和 成 本 组 协同 对 成 本 控制 小 组 修正 后 的 消耗 标准 进行 检查 、 分 析 性 复 
评定 、 反 馈 、 确 认 ， 报 公司 审批 。 

4) 对 新 钢 种 ， 根 据 理论 制定 计划 值 ( 即 “ 相 互 约束 值 ”) ， 实 时 跟踪 实际 消耗 情 
成 熟 时 予以 修正 。 

2. 日 常 控 制 流 程 

1) 分 解 下 发 各 类 消耗 指标 计划 ,根据 计划 和 各 钢 种 产量 制定 月 度 成 本 计划 。 

2) 对 此 消耗 建立 台 账 。 

3) 根据 成 本 月 报 进行 事 中 控制 ， 保 证 月 度 指标 的 完成 。 

4) 月 度 分 析 控 制 。 

3. 分 厂 计划 值 项 目 体系 

管理 中 心 + 大业 (主要 指 计划 值 项 目 体系 的 构成 分 类 ) + 计划 值 项 目 (包括 名 称 、 
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定义 、 计 算 方 法 ) + 分 项 + 共同 构成 计划 值 ( 即 “ 相 互 约束 值 ") 项 目 类 系 。 差 异 分 析 


中 对 收 得 率 主要 影响 因素 





1) 高 速 区 尤其 是 减速 定 径 区 域 堆 钢 量 增多 。 
2) 尺寸 超标 、 表 面 缺 陷 、 冷 却 异常 等 质量 原因 产生 的 废 次 品 量 有 上 升 趋势 。 


4. 剖析 差异 分 析 中 对 收 得 率 主 要 影响 因素 
案例 企业 ， 一 年 中 有 400h 为 轧 线 调整 和 处 到 
本 大 概 在 200 元 左右 。 这 使 大 家 认识 到 ， 节 约 





之 一 “ 堆 钢 ” 
E“ 堆 钢 ” 等 异常 时 间 。 停 产 1min 的 成 

















成 本 最 好 的 方式 ， 就 是 保持 产品 作业 的 稳 


定 。 为 此 ， 减 少 轧机 异常 调整 和 “ 堆 钢 ”处 理 时 间 ， 成 为 我 们 实施 成 本 管理 的 首要 任 
务 ， 具体 应 进行 以 下 四 项 专项 管理 . 
1) 能 源 专 项 管理 。 负 责 能 源 消耗 的 统计 、 总 





的 服务 ， 跟 踪 能 源 消耗 





的 服务 ， 跟 踪 金 属 消耗 





2) 质量 专项 管理 。 负 责 金属 消耗 和 


3) 资材 专项 管理 。 负 责 资 材 消耗 站 


的 异常 的 分 析 


的 异常 分 析 服 务 。 


的 异常 分 析 服 务 





4) 质量 专项 管理 。 负 责 资材 消耗 的 统计 ，， 








术 
术 
术 的 服务 ， 跟 踪 资 材 消耗 
术 


的 服务 ， 跟 踪 设 备 运行 


的 异常 分 析 服 务 。 


服务 。 
的 统计 ， 总 


的 统计 ， 总 


证 


5. “计划 值 ”在 作业 区 成 本 管理 中 的 应 用 





1) 基础 管理 是 作业 区 、 设 备 管家 体系 “成 本 管理 





2) 完善 成 本 管理 的 基础 台 账 和 原始 记录 。 
3) 制定 物资 、 备 件 的 申 领 使 用 制度 ， 理 顺 管理 流程 。 
企业 各 作业 区 的 设备 管家 体系 ， 在 成 本 管理 过 程 中 ， 需 要 实施 的 基础 管理 工作 ， 见 

















体 分 析 、 为 作业 


体 分 析 ， 为 作业 


体 分 析 ， 为 作业 


体 分 析 ， 为 作业 区 


E” 的 重点 。 





区 提供 能 源 管 理 、 技 


























































































































表 G-1。 
表 G-1 设备 管家 体系 “成 本 管理 ”基础 管理 工作 一 览 表 
备件 资材 计量 成 本 分 析 

1. 备件 领 用 消耗 汇总 
0 1 分 厂 文件 (各 类 协议 书 ) 
. 质量 跟踪 2. 牛 、 资 材 年 度 预算 
4 备件 领 用 (申请 ) 单 | 1. 资材 月 申报 计划 a 
和 度 雪 件 申请 | 5 设备 成 本 管理 费用 分 析 
8 侈 复 委托 单 | 4 进口 资 村 报价 单 | 计划 人 
。. 收 了] - J 本 过 计 县 综 计 
9， 修 复 跟踪 表 5 化 学 物品 检验 报 | 2 计生 统计 表 
10. 备用 修复 资料 告 单 
11. 上 机 汇总 表 6. 物资 领 料 出 库 汇 总 
12. 镀 锡 分 厂 备件 清单 成 本 分 析 建 立 在 健全 的 基础 
13. 备件 出 库 汇 总 清音 台 账 上 
14. 财务 单元 出 库 查询 
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按 


昨天 、 把 握 今天 、 预 测 明天 ， 对 各 成 本 中 心 (甚至 延伸 到 相关 成 本 控 
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以 作业 区 、 设 备 管家 体系 为 成 本 近 控 制 点 ， 建 立成 本 评价 体系 。 
(1) 评价 指标 细 化 

1) 分 厂 指标 细 化 解 到 作业 区 。 

2) 作业 区 指标 细 化 分 解 到 班组 。 

3) 作业 区 把 具体 做 法 落实 到 岗位 。 

(2) 成 本 评价 的 形式 多 样 化 

1) 开展 劳动 竞赛 。 

2) 重点 项 目 推进 单项 评价 。 

3) 采取 激励 政策 ， 推 进 瓶 颈项 目的 改善 。 
(3) 作业 区 、 设 备 管家 体系 的 成 本 分 析 

1) 明确 各 成 本 中 心 的 责任 。 

2) 科学 修订 消耗 计划 值 。 

3) 成 本 重心 落实 到 现场 。 

4) 推广 经 验 、 取 长 补 短 。 

(4) 作业 区 、 设 备 管家 体系 成 本 分 析 内 容 
1) 成 本 水 平分 析 。 

2) 成 本 消耗 计划 值 执行 情况 分 析 。 

6. 分 厂 、 设 备 管家 体系 “成 本 日 日 清 ”简介 
































1) 指导 思想 : 贯彻 “成 本 管理 重心 下 移 ” 的 管理 思路 ， 分 解 成 本 管理 责任 对 标 ， 
持续 稳定 降低 炼 铁 成 本 。 
2) 手段 : 对 成 本 中 心 ， 分 厂 、 设 备 管家 体系 成 本 管理 绩效 按 班 计算 、 按 日 汇总 ， 








月 统计 实行 : 班组 成 本 。 





3) 目的 : 对 分 三 、 设 备 管家 体系 的 成 本 进行 精度 控制 和 差异 分 析 ， 力 求 做 到 知道 





事项 实施 全 过 程 和 实时 成 本 监控 。 


本 


作 


4) 成 本 日 日 清 可 以 达到 的 效果 





判 点 ) 的 各 成 本 


QD 职工 成 本 管理 可 使 班组 、 作 业 区 、 设 备 管家 体系 每 天 的 成 本 情况 都 一 目 了 然 ， 
相互 知晓 ， 指 标 横向 对 比 性 强 ， 作 业 区 、 设 备 管家 体系 的 成 本 对 标 给 全 体 员工 增加 了 成 





管理 的 压力 和 动力 。 








@) 全 过 程 成 本 临 控 易 于 发 现成 本 指标 的 异常 波动 ， 找 到 了 平时 管理 中 很 难 发 现 的 











题 ， 通 过 措施 改善 降低 成 本 。 











@) 以 成 本 管理 带动 了 全 盘 工 作 ， 围 绕 成 本 控制 展开 分 厂 所 有 基础 管理 工作 ， 使 作 








管理 、 技 术 进 步 等 有 了 足够 的 提高 。 
7. 分 厂 、 设 备 管家 体系 “ 八 小 时 成 本 跟踪 制 ” 

















当班 作业 区 、 设 备 管家 体系 ， 将 各 种 指标 消耗 数据 自动 输入 过 程 机 ， 记 录 八 小 时 内 
业 异 常情 况 ， 下 作业 区 接班 时 ， 运 行 “运行 成 本 管理 程序 ”， 将 过 程 机 内 的 数据 自动 
倒 入 成 本 管理 程序 ， 计 算 上 一 作业 区 的 发 电 单位 成 本 ， 揭 示 与 标准 成 本 之 间 的 差异 ， 在 
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参考 上 一 作业 区 的 成 本 ， 查 阅 本 作业 区 上 一 循环 的 实际 成 本 完成 情况 ， 分 析 成 本 差异 原 
因 ， 再 根据 实际 情况 组 织 作业 。 每 一 天 作业 结束 后 ， 由 接班 的 夜班 作业 区 进行 当天 单位 
成 本 测算 ,分 析 异 常情 况 。 

8. 绩效 衡量 

弹性 预算 有 别 于 一 般 意义 上 的 预算 ， 在 各 个 成 本 中 心 (作业 线 的 设备 管家 体系 ) 
实际 的 作业 量 下 ， 根 据 事先 制定 的 计划 值 计 算出 所 允许 发 生 的 成 本 ， 据 以 考评 成 本 控制 
情况 、 更 加 合理 、 科 学 。 

1) 剔除 采购 部 门 或 上 工序 的 价格 因素 对 成 本 的 影响 。 

2) 别 除 了 产品 结构 影响 。 

3) 对 成 本 中 心 的 可 控 成 本 (数量 、 人 余额， 进行 绩效 衡量 。 

4) 剔除 了 价格 因素 的 影响 (以 某 种 备件 为 例 ) 。 

标准 : 单位 成 本 = 标准 消耗 x 标准 价格 = 0. 60 x21 =12.6 

实际 : 单位 成 本 = 实际 消耗 x 实际 价格 =0. 65 x18 =11.7 

差异 : 单位 成 本 = 实际 单位 成 本 - 标准 单位 成 本 =12.6 -11.9 =0.9 

其 中 : 价格 因素 : (18 -21) x0.65 =1.95 

消耗 因素 ; (0. 65 -0.60) x21 =1.05 

绩效 报表 中 : 

实际 : 单位 成 本 = 实际 消耗 x 实际 价格 = 0. 65 x21 = 13. 65 

差异 : 单位 成 本 = 实际 单位 成 本 -标准 单位 成 本 13. 65 - 12. 6 = 1. 05 

9. 推进 计划 值 管理 的 改进 

(1) 成 本 动因 分 析 一 一 煤气 消耗 

1) 以 往 做 法 : 立方 米 / 吨 钢 成 本 动因 分 析 ， 影 响 均 热 炉 煤 气 消耗 多 少 的 主要 原因 
是 分 不 同 锭 型 的 冷 锭 或 热 锭 的 加 热量 。 

2) 现 做 法 : 分 不 同 环 型 、 狂 型 冷 热 锭 量 分 别 制定 。 

优点 : 得 除了 冷 锭 率 对 煤气 消耗 业绩 评价 的 影响 ， 此 应 用 也 在 分 班 的 业绩 排行 榜 中 
使 用 ， 有 利于 现场 去 分 析 那 些 影响 指标 上 升 或 下 降 的 根本 原因 。 实 施 前 初 轧 均 热 炉 冷 锭 
率 为 4.87% ~21% ， 吨 钢 煤 耗 为 92 ~158m? ， 年 平均 水 平 为 105m* ， 随 冷 锭 率 的 变化 波 
动 较 大 ， 通 过 分 不 同 锭 型 的 冷 热 锭 分 别 制定 消耗 标准 后 对 现场 绩效 衡量 更 加 科学 化 ， 差 
异 率 除 重大 异常 因素 外 均 比较 稳定 。 

(2) 成 本 动因 举例 一 一 电 耗 

1) 以 往 做 法 : 度 / 吨 钢 成 本 动因 (成 本 动因 ) 分 析 ， 影 响 电 耗 高 低 的 原因 很 复杂 ， 
它 与 作业 或 停产 有 关 ， 也 与 作业 多 少 有 关 。 

2) 现行 做 法 : 分 停 轧 时 间 、 轧 制 各 锭 型 消耗 量 分 别 制定 。 

优点 : 和 史 除了 作业 率 及 不 同 品种 对 电 消 耗 业 绩 评价 的 影响 ， 此 应 用 也 在 分 班 的 业绩 
排行 榜 中 使 用 ， 有 利于 现场 去 分 析 那 些 影响 指标 上 升 或 下 降 的 根本 原因 。 

(3) 成 本 动因 举例 一 一 成 材 率 消耗 

1) 以 往 做 法 : 综合 原料 单 耗 (成 材 率 的 倒数 ) 成 本 动因 (成 本 动因 ) 分 析 ， 影 响 
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线材 综合 原料 单 耗 高 低 。 

2) 现行 做 法 : 对 现行 品种 规格 进行 合理 分 段 ， 科 学 制定 各 规格 品种 段 的 原料 消耗 
标准 。 

优点 : 噜 除 不 同 规格 产量 品种 对 原料 消耗 业绩 评价 的 影响 ， 此 应 用 也 在 线材 各 班 的 
业绩 排行 榜 中 使 用 ， 有 利于 现场 去 分 析 那 些 影响 指标 上 升 或 下 降 的 根本 原因 。 

(4) 成 本 动因 举例 一 一 运输 车 辆 汽油 消耗 。 

1) 以 往 做 法 : 油耗 / 吨 成 本 动因 分 析 ， 影 响 车 辆 油耗 主要 与 行驶 路 程 有 关 ， 同 时 
也 与 车 型 有 关 。 

2) 目前 做 法 : 汽车 大 队 不 同 车 种 行驶 公里 所 允许 的 汽油 消耗 量 。 

10. 案例 企业 下 属 分 三 的 维修 费用 分 解 

案例 企业 下 属 的 分 三， 产品 作业 线 设 备 维修 费用 ， 如 图 G-4 所 示 ， 由 “维修 人 工 
费 ”、“ 维 修 资材 费 ” 和 “其 他 费用 ”三 部 分 组 成 ， 而 前 两 个 主要 部 分 又 涵盖 了 两 个 分 
项 及 其 在 整个 维修 费用 所 占 的 比例 及 明细 ， 也 在 表 中 列 出 ， 仅 供 参 考 。 
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本 三 检修 ”| 本 厂 机 电 仪 参加 检修 工程 的 施工 实绩 
中 央 机 修 | 设备 部 机 电 仪 参加 检修 工程 的 施工 业绩 
宝 ” 冶 | 宝 冶 机 电 仪 参加 检修 工程 的 施工 业绩 
专项 工程 “| 防冻 保温 、 防 锈 油 漆 , 脚 手 架 等 
常 例 工事 “| 集 侍 布袋 . 衬 板 更 换 

特殊 工程 | 压力 容器 .起 重 机 械 、 电梯 防腐 工 程 
维修 材料 | 维修 工程 中 所 耗 用 的 主 材料 

消耗 材料 “| 维修 施工 用 的 辅料 及 工 器 具 等 
国产 备品 “| 国内 订购 的 备件 费 

引进 备品 “| 国外 订购 的 备件 费 

备件 加 工 “| 经 备件 组 安排 的 加 工 热处理 费 
备件 修复 ”| 经 备件 组 安排 的 加 工 修理 台 班 .再 生 费 
自制 备件 “| 自制 备件 所 发 生 的 费用 

吊 汽车 台 班 费 | 检修 时 吊装 运输 车 辆 台 班 费 
试验 费 .租赁 费 | 配合 检修 所 必需 的 费用 

其 ”他 | 检修 时 发 生 的 不 可 归 类 的 费用 
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图 G-4 案例 企业 下 属 分 厂 的 设备 维修 费用 








11. 编制 维修 费用 预算 单 流程 

企业 维修 费用 的 预算 到 底 如 何 实施 ， 是 当今 许多 企业 遇 到 的 共性 问题 ， 下 面 就 学 习 
到 的 方法 ， 告 知 如 下 : 

一 般 ， 每 年 的 10 月 份 ， 企 业 就 要 组 织 相关 的 部 门 ， 专 题 研 讨 明年 企业 各 个 基层 、 
分 厂 的 维修 费用 的 预算 ， 参 加 的 有 各 相关 领导 、 企 业 的 主管 部 门 及 各 个 基层 产品 作业 单 
位 的 相关 人 员 (这 里 ， 所 谓 “ 相 关 ” 即 指 与 企业 产品 作业 线 设 备 使 用 、 管 理 和 检修 的 
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附录 G ”企业 设备 管家 体系 管理 设备 的 成 本 意识 <” 








有 关 的 部 门 和 领导 ) 。 编 制 维修 费用 预算 的 流程 如 图 G -5 所 示 。 

在 各 基层 、 分 三， 明年 “维修 费用 预算 研讨 会 ”前 ， 首 先 ， 将 分 成 两 个 大 组 ， 其 
一 是 ， 企 业 的 相关 领导 和 各 主管 部 门 〈 见 图 G-5 的 左边 ) ， 他 们 将 根据 企业 历年 来 该 基 
层 、 分 三“ 作业 、 维 修成 本 指标 ”的 实绩 、 参 考 “ 同 类 型 企业 的 水 平 ” 和 预计 明年 该 
基层 、 分 厂 的 产品 的 订单 、 合 同 的 数量 ， 即 “企业 经 营 总 方针 ”， 提 出 一 个 “目标 预 
算 ”， 一 般 情况 都 是 比较 严谨 的 ; 其 二 是 ， 该 基层 、 分 三 的 领导 和 相关 人 员 ( 见 图 G-5 
的 右边 ) ， 他 们 将 根据 企业 预计 下 达 的 产品 作业 计划 ， 即 “维修 编制 部 门 的 方针 ”， 参 
考 “ 上 年 度 维修 工程 的 实绩 ”和 预计 “本 年 度 维修 工程 计划 ”， 提 出 一 个 维修 费用 的 
“预算 草案 ”。 

有 了 “目标 预算 ”和 “预算 草案 ”两 个 基础 材料 后 ， 到 了 “维修 费用 预算 研讨 会 ” 
上 ， 就 展开 争论 ， 两 大 组 队 成 员 ， 都 可 以 充分 发 表意 见 。 一 般 前 一 个 组 ， 着 重 与 企业 整体 
产品 作业 计划 的 完成 及 企业 各 部 门 资源 的 平衡 ， 而 后 一 个 组 ， 则 注重 与 本 基层 、 分 厂 设 备 
维修 任务 的 完成 和 确保 本 基层 、 分 厂 产品 作业 任务 的 完成 ， 特 别 是 “停产 检修 模型 ”中 
的 “停产 检修 时 间 ”， 由 此 来 确定 维修 费用 的 多 少 。 经 过 两 大 组 的 研讨 ， 最 后 “调整 ”这 
两 大 组 的 差距 ,一般 都 是 取 一 个 “中 间 值 "， 有 时 还 会 偏向 基层 、 分 厂 一些， 以 误 励 他 们 
来 完成 企业 经 营 总 方针 的 目标 。 各 个 基层 、 分 三 在 明确 了 明年 的 “维修 费用 预算 ”后 ， 
得 到 的 是 两 个 数字 。 其 一 是 :“ 维 修 费 "” ， 这 实际 上 是 一 个 “允许 基层 、 分 厂 可 以 实施 工 
程 委托 的 公司 数 ”， 明 年 ， 该 基层 、 分 厂 可 以 委托 的 工程 量 ， 这 就 要 求 有 “标准 工时 工序 
表 ” 的 维修 作业 标准 ; 其 二 是 ,， “资材 费 ”*"， 这 是 给 基层 、 分 厂 的 一 个 人 额度， 可 以 用 于 购 
置 资材 ， 即 备品 配件 和 维修 材料 ， 这 就 要 求 有 一 个 购置 计划 ， 然 后 就 可 以 订货 ， 这 两 个 都 
具备 了 ， 就 确保 明年 各 基层 、 分 厂 的 产品 作业 设备 ， 能 在 企业 经 营 总 方针 的 指引 下 ， 起 到 
基础 保障 的 作用 ， 确 保 企 业 产品 能 按 质 按 量 准 时 交付 。 
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图 G-5 编制 维修 费用 预算 的 流程 
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附录 ”实用 点 检 管 理 资 料及 表格 








五 、 深 入 开展 全 方位 成 本 改善 活动 

1. 根本 的 力量 来 自 于 基层 

案例 企业 工会 组 织 的 “最 佳 实践 者 ”座谈 会 的 主题 是 “立足 岗位 ， 响 应 号 召 ， 同 
舟 共 济 ， 共 克 时 艰 ”。 有 十 二 位 来 自 基层 的 一 线 员工 讲述 了 他 们 如 何 立 足 自 身 的 岗位 ， 
从 小 事 做 起 ， 从 一 点 一 滴 做 起 ， 以 真正 的 主人 的 姿态 ， 为 案例 企业 增收 节 支 ， 创 造 
效益 。 

2. 管理 费 的 漏洞 在 侵蚀 我 们 的 队伍 

最 近 ， 案 例 企 业 正 在 进行 管理 费用 使 用 情况 的 清理 。 一 周 前 ， 我 们 安排 了 由 相关 部 
门 组 成 的 五 个 检查 组 ， 对 案例 企业 部 分 单位 进行 了 账 务 抽 查 。 检 查 管理 者 是 怎样 使 用 这 
些 费 用 的 。 情 况 表 明 ， 尽 管 案例 企业 一 再 强调 规范 使 用 和 节约 使 用 管理 费用 ， 但 有 些 单 
位 的 管理 者 还 是 不 以 为 然 ， 既 不 节约 ， 也 不 规范 ， 甚 至 在 四 季度 危机 来 临 已 严重 影响 公 
司 的 作业 经 营 时 ， 仍 然 有 人 置 公 司 的 要 求 于 不 顾 ， 违 规 使 用 费用 。 要 求 相关 部 门 继续 进 
行 检查 清理 ， 所 有 发 现 的 问题 ， 相 关 管 理 者 都 要 留 下 诚信 记录 ， 并 责令 立即 整改 。 案 例 
企业 决定 ， 今 年 管理 费用 下 降 30% 。 

3. 在 成 本 改善 活动 中 的 领导 责任 

1) 动员 的 责任 。 所 谓 动员 就 是 通过 一 系列 的 组 织 活动 使 所 有 组 织 成 员 任务 明确 地 
为 了 实现 目标 而 积极 行动 起 来 。 更 明确 地 说 ， 动 员 责 任 至 少 包括 以 下 三 个 方面 : 

Q 要 让 组 织 成 员 知 道 为 什么 要 做 ， 为 什么 必须 做 ， 这 是 传统 意义 上 的 动员 。 

@ 要 让 组 织 成 员 知 道 他 应 该 做 什么 ， 做 到 什么 程度 ， 实 际 上 是 个 任务 分 解 的 过 程 。 

@ 要 让 组 织 成 员 知道 做 和 不 做 是 不 一 样 的 ， 这 就 是 激励 ， 包 括 正 激励 和 负 激 励 。 

2) 指导 的 责任 。 作 为 一 个 组 织 的 领导 者 ， 仅 仅 会 下 达 任 务 是 远 远 不 够 的 。 要 知道 
领导 对 部 下 负 有 指导 的 责任 。 指 导 的 责任 至 少 包括 以 下 三 个 方面 : 

Qa 根据 自己 的 经 验 和 来 自 团队 内 外 的 可 借鉴 的 成 功 实践 ， 为 参与 活动 的 组 织 成 员 
在 实现 路 径 和 方法 上 提供 必要 的 帮助 。 

@ 在 实施 过 程 中 发 现 好 的 方法 和 有 益 的 典型 事例 ， 并 及 时 地 总 结 推广 。 

@ 为 了 提高 领导 者 的 指导 能 力 ， 自 身 首先 要 学 习 。 

在 各 种 学 习 方 法 中 ， 向 部 下 学 习 是 不 可 忽视 的 。 你 的 部 下 在 执行 你 的 任务 ， 他 们 会 
有 很 多 创造 性 的 表现 ， 只 要 你 能 深入 调研 ， 你 一 定 会 有 所 发 现 ， 有 所 收获 ， 有 所 提高 。 
自身 提高 了 ， 才 真正 具有 指导 的 能 力 。 所 以 ， 要 履行 好 指导 的 责任 ， 既 要 善于 指导 ， 又 
要 善于 传播 ， 还 要 善于 发 现 。 

3) 评价 的 责任 。 始 终 不 要 忘记 ， 没 有 评价 就 没有 管理 。 我 们 很 多 管理 活动 失效 ， 
都 是 由 于 没有 或 缺乏 有 效 的 评价 体系 和 方法 。 没 有 评价 ， 你 就 不 知道 谁 优 谁 劣 ， 你 也 不 
知道 你 的 目标 是 否 达到 ， 你 更 不 会 知道 你 的 问题 出 在 哪里 。 

评价 工作 有 三 个 难点 必须 解决 : 第 一 是 目标 构成 ， 成 本 改善 活动 ， 由 众多 措施 和 众 
多 子 目 标 构成 ， 目 标 管理 作为 一 种 管理 技术 ， 必 须 加 以 有 效 的 运用 ; 第 二 是 跨 团队 合作 




























































































































































































大 ， 业 务 分 工 越 来 越 细 化 ， 跨 团队 合作 变 得 必 不 可 少 ; 第 三 是 成 果 来 源 的 区 分 ， 这 一 点 
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如 果 认 真 去 做 ， 其 实 并 不 难 ， 但 却 是 最 重要 的 。 我 们 在 日 常 管理 中 所 运用 的 “计划 值 ” 
或 “标准 成 本 ”的 方法 ， 其 目的 就 是 要 解决 这 个 问题 。 

4. 关于 成 本 改善 活动 的 六 个 发 展 方向 

1) 向 外 发 展 : 建立 与 供应 商 的 全 面 协同 体系 。 

2) 向 内 发 展 : 作业 管理 者 和 作业 者 应 成 为 成 本 改善 的 驱动 者 。 

3) 向 前 发 展 : 工程 设计 和 产品 研发 阶段 决定 了 主要 的 成 本 水 平 。 

4) 向 后 发 展 : 成 本 管理 一 直 要 履 盖 到 用 户 使 用 阶段 。 

5) 向 高 发 展 : 技术 进步 是 改善 成 本 最 具 潜 力 的 实现 途径 。 

6) 向 深发展 : 管理 变革 是 深化 成 本 改善 活动 的 深层 动力 。 

5. 倒 通 机 制 适 应 市 场 和 发 展 战 略 

案例 企业 在 世界 金融 危机 前 后 经 历 了 “冰火 两 重 天 ”的 急剧 变化 ， 在 现场 作业 组 
织 和 市 场 营 销 体 系 ， 有 采购、 库存 以 及 成 本 管理 、 决 策 机 制 和 协同 运作 方面 暴露 出 与 市 场 
形势 不 相 适 应 的 问题 。 

对 此 ,一 定 要 认真 对 待 ， 深 刻 总 结 。 要 以 市 场 为 中 心 、 以 用 户 需求 为 驱动 、 以 继续 
保持 在 国内 的 领先 地 位 为 目标 ， 建 立 “ 倒 逼 机 制 ”， 以 适应 市 场 和 发 展 战略 的 需求 。 要 
求 以 市 场 为 出 发 点 和 落脚 点 ， 以 “ 倒 通 ”的 思维 方式 ， 逼 出 面向 市 场 需求 的 管理 意识 
和 行为 习惯 。 要 以 用 户 需 求 为 驱动 ， 以 继续 保持 在 国内 的 领先 地 位 为 目标 ,“ 倒 通 ” 管 
理 机 制 和 管理 流程 的 完善 ， 通 出 “灵活 性 ”和 “竞争 力 ”。 要 以 推进 案例 企业 二 次 创业 
为 战略 导向 ,“ 倒 通 ” 兼 并 重组 模式 和 路 径 方 式 的 调整 ， 创 出 新 的 发 展 机 遇 。 
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附录 H 世界 级 的 设备 维修 概况 


一 、 什 么 是 “世界 级 管理 ” 

据 有 关 方面 报道 :“ 在 全 球 化 市 场 竞 争 中 ， 能 够 在 细 分 市 场 或 地 区 市 场 占有 主导 地 
位 的 企业 ， 其 所 拥有 的 管理 模式 、 方 法 、 工 具 和 经 验 ， 就 是 世界 级 管理 .” 中 国企 业 管 
理 在 向 世界 级 管理 升级 的 过 程 中 ， 必 须 了 解 世界 级 管理 的 衡量 标准 ， 通 过 对 比 ， 改 进 现 
有 管理 模型 ， 加 快 中 国企 业 向 世界 级 管理 迈进 的 步伐 。 不 仅 要 研究 和 提炼 这 些 企业 的 管 
理 思想 、 模 式 和 方法 ， 更 要 共同 实验 ， 把 先进 的 信息 技术 结合 到 这 些 企业 的 经 营 与 管理 
的 创新 活动 中 。 这 里 ， 世 界 级 管理 ， 包 括 了 六 个 方面 的 衡量 标准 ， 分 别 是 ; 

1) 战略 执行 ， 反 映 了 企业 对 于 可 用 资源 的 利用 效能 和 效率 ， 体 现 了 企业 整体 发 展 
的 节奏 和 布局 。 

2) 绩效 管理 ， 通 过 经 营 过 程 与 结果 的 多 维度 综合 反映 ， 不 断 反馈 企业 发 展 所 取得 
的 成 绩 ， 并 提醒 所 遇 到 的 关键 问题 ， 有 助 于 及 时 预防 和 解决 。 

3) 运营 管理 ， 实 现 企业 资源 的 整合 、 运 转 、 监 控 和 效率 及 生产 力 的 管理 。 

4) 监控 力度 ， 借 助 标准 的 工具 、 方 法 和 手段 ， 实 现 经 营 关键 指标 和 特定 指标 的 监 
控 、 分 析 与 预测 ， 是 实现 高 效 绩效 管理 和 运营 管理 的 必要 基础 。 

5) 内 控 机 制 ， 从 经 营 的 成 本 一 收益 出 发 ， 实 现 活动 、 行 为 、 组 织 、 资 源 的 ROI 
(投资 回报 率 ) 合理 控制 。 

6) IT 部署， 企业 借助 信息 技术 实现 内 在 资源 整合 和 外 在 业务 协同 的 商务 基础 设 
施 ， 也 是 企业 改善 管理 体系 、 全 面 提高 生产 力 的 有 力 平台 。 

二 、“ 世 界 级 设备 维修 管理 ”的 七 要 素 

下 面 将 收集 的 一 些 “世界 级 的 设备 维修 概况 ”资料 ， 按 照 上 述 “ 世 界 级 管理 ” 思 
路 来 整理 一 下 ， 大 致 可 以 有 以 下 几 个 方面 

1) 企业 设备 维修 战略 和 策略 。 企 业 要 设 定 与 设备 预防 性 和 预测 性 (或 可 靠 性 ) 相 
关 的 维修 战略 和 策略 ， 同 时 ， 要 为 全 部 89% 的 没有 明显 使 用 寿命 的 设备 设 定 并 实施 与 
可 靠 性 相关 的 维修 战略 和 策略 ， 并 运用 企业 设备 在 全 寿命 周期 内 的 规划 ， 来 实施 企业 设 
备 预 防 性 和 预测 性 维修 战略 。 

2) 要 按 “ 资 产 运 党 效率 ”管理 总 原则 ， 即 提倡“ 轻 资产 、 重 技术 、 重 管理 、 重 人 
才 、 重 市 场 ”的 “一 轻 四 重 ”投资 理念 或 按 产品 作业 的 周期 总 成 本 ， 采 购 设备 及 其 易 
损 的 零 部 件 ， 在 采购 设备 时 ， 就 要 与 供应 商谈 妥 设 备 易 损 零 部 件 的 供应 渠道 和 更 换 
成 本 。 

3) 企业 设备 的 保养 与 预防 性 维护 。 全 部 产品 作业 线 设 备 实施 维护 保养 手段 与 预防 
性 维护 活动 ， 其 维护 保养 的 周期 和 时 间 ， 由 掌控 设备 状态 的 管理 者 定期 安排 更 新 ， 不 断 
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附录 H 世界 级 的 设备 维修 概况 





提高 维护 保养 水 平 ， 设 备 操 作 人 员 经 常 有 日 常 清洁 、 检 查 和 保养 设备 的 良好 习惯 ， 现 场 
设备 上 ， 要 标示 并 严格 遵循 预防 性 维护 流程 ， 根 据 情 况 及 时 调整 需求 和 程序 并 实施 动态 
管理 ; 对 全 部 89% 的 没有 明显 使 用 寿命 的 设备 ， 在 按 企业 产品 经 营 的 总 成 本 计算 设备 
成 本 效益 时 ， 可 以 使 用 状态 监测 ， 由 预防 性 维修 进入 到 预知 维修 ， 对 产品 作业 线 上 的 关 
键 设备 ， 全 部 跟踪 并 计算 MTBF 和 MTTR， 详 见 图 H-1。 











全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 



































发 现 问题 的 能 > 员 
平均 故障 间隔 时 间 TP 
平 坊 py 下 可 让 下 加 
严格 执行 操作 规程 ” 策 系统 解决 问题 的 PDCA 方法 
稳定 的 信息 输入 导演 情况 探测 ,倾向 管理 
维修 绩效 管理 
点 检 系 统 
发 现 故障 | 沟通 速度 
0 速度 本 能 迅速 找到 相关 的 人 员 
YIZ 人 窜 乡 修 让 日 ee 
(MTTR) 故障 反应 员工 责任 感 
速度 维修 技能 
诊断 速度 支持 系统 定货 系统 
设备 管理 
修理 速度 备件 及 
所 需 工 具 





图 也-1 影响 设备 平均 故障 间隔 时 间 和 维修 时 间 的 因素 与 对 策 








4) 企业 维修 组 织 和 能 力 。 维 修 组 织 结 构 ， 基 于 各 基层 区 域 的 扁平 式 结构 ， 要 有 一 
支 稳定 的 检修 队伍 ， 维 修 组 织 完全 要 和 主要 支持 部 门 的 职能 相 融 合 ; 维修 信息 要 跨 职 能 
沟通 ， 与 产品 作业 、 设 备 和 技术 部 门 共同 解决 问题 ， 防 止 设备 故障 ， 实 现 OEE 管理 ; 
提倡 “产品 作业 设备 应 靠 我 们 大 家 来 共同 维护 ”的 全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 维护 活动 ， 
包括 全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 维护 绩效 理念 ， 要 制定 具体 的 全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 维 
护 目标 ; 产品 作业 、 设 备 和 技术 部 门 共同 承担 责任 ， 责 权 统 一 并 予以 跟踪 ， 不 断 提 高 全 
员 参 加 的 服务 于 产品 的 维护 目标 的 水 平 ; 建立 全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 维护 团队 ， 带 着 
明确 的 目标 解决 问题 并 实现 这 些 目 标 ; 激励 员工 ， 实 现 甚至 超过 全 员 参 加 的 服务 于 产品 
的 维护 的 业绩 并 改进 目标 。 全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 维护 技能 培养 ,要 制定 有 针对 性 的 
全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 维护 方案 ， 对 需 培 养 的 技能 达成 共识 ; 结合 招聘 、 培 训 和 辅导 
等 方面 ， 培 养 全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 维护 技能 ;要 为 所 有 的 员工 ， 提 供 全 面 的 跨 职能 
的 全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 维护 培训 ; 要 指定 的 设备 专业 点 检 和 维护 人 员 ， 提 供 改 进 后 
的 最 新 专业 培训 。 

5) 企业 设备 维修 规划 和 计划 编排 。 包 括 日 常 工作 计划 : 全 面 规划 、 计 划 ， 涵 盖 全 
员 生 产 维护 工作 范围 、 材 料 、 工 具 、 人 工时 估算 、 设 备 停产 计划 和 现场 准备 、 明 确 目标 
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附录 ”实用 点 检 管 理 资料 及 表格 








以 及 其 他 相关 信息 ， 做 到 95% 的 工作 按 计划 进行 ，90% 的 工作 指令 单 有 充足 的 时 间 来 
计划 ，90% 以 上 的 工 单 有 具体 内 容 ， 给 计划 编制 员 提 供 正式 的 培训 。 企 业 设 备 维修 计划 
执行 情况 : 计划 执行 率 为 95% (如 浦 项 钢 厂 的 检修 计划 执行 率 为 80% ) ， 维 修 工 时 利用 
率 为 80% ~90% ,维修 工程 加 班 时 间 为 4% ,维修 项 目 积压 时 间 (工时 ): 1 个 月 、 
100% 的 员工 得 到 全 员 参 加 的 服务 于 产品 的 维护 的 工作 安排 。 产 品 作业 线 停产 规划 ， 计 
划 编 制 和 实施 ， 所 有 产品 作业 线 停产 时 间 ， 均 严格 要 求 必须 控制 在 计划 时 间 之 内 ， 只 
许 有 10% 以 下 的 项 目 维修 停产 时 间 ， 超 过 了 计划 时 间 、 产 品 作 业 线 停产 前 和 整个 停产 
时 期 间 ， 均 采用 网 络 技术 的 关键 路 径 法 计算 并 进行 全 面 停产 后 的 审核 ， 制 定 具 体 的 防 超 
时 措施 和 改进 办 法 。 企 业 停产 检修 工程 项 目的 诊断 和 维修 的 实施 ， 加 强 维修 项 目 故 障 问 
题 的 沟通 、 作 业 操 作 人 员 、 设 备 点 检 人 员 在 维修 前 必须 进行 沟通 ， 详 细 交 底 和 说 明 故 障 
源 并 在 维修 之 后 与 维修 人 员 核 对 、 验 收 ， 检 修 施 工人 员 必 须 得 到 完整 的 信息 和 工作 指令 
细节 (工程 委托 单 和 工时 工序 表 ) ， 才 能 进行 维修 作业 ， 要 进行 对 维修 项 目 故障 源 的 原 
因 分 析 ， 设 备 维修 专业 工程 师 全 面 支 持 故障 源 的 原因 分 析 ， 根 据 故 障 源 的 原因 分 析 ， 实 
施 一 次 性 修好 设备 、 停 产检 修 计划 与 实施 ， 作 业 操 作 人 员 受 过 自主 维修 的 培训 ， 可 以 协 
助 维修 人 员 完 成 重大 项 目的 检修 施工 任务 ， 并 能 实施 简单 的 日 常设 备 调试 和 自主 维修 ， 
检修 施工 人 员 能 安排 简单 的 维修 工作 ， 能 参与 和 计划 重大 工作 任务 、 检 修 施 工 班 组 成 员 
能 在 完全 准备 就 绪 的 工作 现场 自行 独立 开工 。 

6) 相关 部 门 的 支持 。 包 括 企 业 设备 、 备 件 仓 库 : 动态 更 新 所 有 库存 件 的 目录 ; 设 
备 事故 件 等 的 永久 性 库存 ， 实 施 周期 性 和 年 终 盘点 ， 所 有 物件 都 使 用 了 经 济 订货 量 
(E0Q) 、 制 定 最 低 、 最 高 库存 量 ， 不 断 更 新 所 有 库存 件 ; 为 所 有 供应 商 制定 评级 系统 。 
易 损 的 和 计划 更 换 的 零 部 件 订 购 : 90% ~ 100% 的 订单 和 确认 书 通过 电子 数据 交换 
(EDI) 发 出 ; 根据 供应 商 或 企业 的 实力 ， 制 定单 一 采购 、 供 应 商 联盟 或 多 个 供应 商 的 
全 面 战略 。 易 损 的 和 计划 更 换 的 零 部 件 库存 : 96% ~ 98% 零 部 件 可 在 仓库 内 一 次 性 找 
到 ; 90% ~100% 的 零 部 件 可 按时 收 到 ; 没有 设置 分 散 的 零星 仓库 (不 包括 低 值 易 耗 
品 ) ; 100% 非 开 放 式 仓库 ， 具 有 迅速 配送 能 力 ; 具有 简单 、 精 确 的 易 损 的 和 计划 更 换 
的 零 部 件 查询 系统 。 产 品 作业 线 设备 及 普通 作业 线 设备 的 备件 质量 : 对 供应 商 和 零 部 件 
的 质量 审核 ( 检验、 测试 、 证 书 等 ) 达到 90% 以 上 ; 绝 大 多 数 备件 按 使 用 周期 成 本 采 
购 。 设 备 维修 工具 存放 、 维 护 和 开放 : 企业 所 有 设备 维修 用 的 工具 (全 部 ) 均 存在 工 
具 间 ， 有 标准 化 的 控制 程序 ;只 人 允许 < 10% 的 工具 存在 失修 的 情况 ， 并 需要 尽快 鉴定 、 
修理 ; 可 供 工 具 100% 必须 良好 ; 对 企业 和 员工 提供 的 工具 ， 应 有 标准 列表 和 目录 供 查 
询 。 企 业 设备 维 修 外 协 、 承 包 商 的 管理 : 每 个 外 协 承 包 商 到 现场 ， 均 由 员工 陪同 并 实施 
定期 监控 ; 多 数 维修 项 目 承 包工 程 均 接 受 质 量 、 完 整 性 和 工时 的 检查 ， 维 修 项 目 承 包 商 
必须 满足 要 求 ， 验 收 合格 并 填写 交付 维修 记录 表 方 能 交工 ; 每 项 维修 工程 均 经 过 全 面 评 
估 ， 并 将 业绩 标准 列 人 工程 协议 ; 依据 质量 、 供 应 能 力 、 业 绩 、 定 价 和 内 部 资源 局 限 ， 
持续 评估 对 维修 项 目 承 包 商 的 使 用 情况 ; 对 外 协 、 承 包 商 进行 优胜 劣 汰 动态 管理 。 其 他 
设备 维修 的 相关 事项 : 点 检 、 维 修 和 作业 操作 人 员 ， 对 90% 以 上 的 设备 记录 进行 年 度 
审核 ; 25% 的 精力 集中 投入 到 设备 的 持续 改进 项 目 ; 企业 各 专业 工程 师 ， 以 虚拟 团队 的 
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附录 H 世界 级 的 设备 维修 概况 “六 


Ny 
有 





形式 全 面 支持 持续 改进 ; 拥有 全 部 89% 的 没有 明显 使 用 寿命 设备 的 可 靠 性 工程 计划 ， 
优先 并 集中 延长 关键 设备 的 正常 运行 时 间 ; 企业 相关 的 维护 人 员 ， 在 设备 项 目前 期 管理 
时 就 积极 参与 选 型 的 工作 ; 不 断 使 用 设备 供应 商 和 成 功 的 经 验 来 提高 现 有 设备 的 可 靠 
性 ; 持续 关注 信息 ， 以 寻找 可 改善 业绩 、 成 本 效益 的 标杆 企业 。 

7) 企业 信息 系统 的 支持 。 包 括 企 业 相 关 的 计算 机 系统 : 全 部 信息 能 够 做 到 完整 、 
准确 和 可 靠 ; 作业 设备 的 维护 、 规 划 、 储 藏 、 排 产 、 采 购 、 工 资 和 应 付款 等 领域 均 采用 
一 体 化 系统 ; 所 有 作业 区 、 所 有 用 户 均 可 以 使 用 PC; 综合 性 、 标 准 格式 的 报告 要 求全 
面 准确 及 时 ， 具 备 灵 活性 较 强 的 在 线 汇报 功能 ， 所 有 企业 员工 ， 包 括 临时 工 均 能 理解 和 
使 用 ; 广泛 用 于 记录 维护 工作 、 有 效 规划 、 协 助 日 常 维护 工作 、 分 析 维 护 业 绩 以 及 协助 
决策 和 遵 章 守 纪 。 有 关 设 备 维修 系统 的 计算 机 系统 培训 : 企业 所 有 部 门 的 所 有 作业 区 ， 
均 有 持续 运用 的 正式 程序 ， 系 统 在 必要 时 可 以 随时 升级 ;， 所 有 作业 区 ， 均 存放 有 最 新 
的 、 对 用 户 友 好 的 说 明 书 ; 满足 用 户 不 同 需求 的 正式 培训 计划 。 企 业 设备 档案 存放 和 检 
索 : 100% 的 关键 设备 有 停产 和 停机 纪录 ; 80% 的 设备 有 维修 档案 ， 其 中 包括 100% 的 
关键 设备 ; 维修 档案 已 上 网 ， 方 便 检 索 ; 对 每 项 停产 检修 工程 ， 均 有 完整 的 维修 记录 表 
程序 ， 包 括 作业 操作 工 、 采 用 维修 材料 、 故 障 源 分 析 、 蜡 常情 况 并 在 完工 后 通知 维修 
方 ; 在 计划 检修 和 设备 分 析 时 ， 全 面 使 用 设备 维修 档案 ; 纪录 并 维持 完整 的 设备 技术 
资料 。 

三 、“ 欧 洲 维修 团体 联盟 ”组 织 的 维修 服务 

“欧洲 维修 团体 联盟 ”是 世界 在 设备 维修 方面 比较 活跃 的 组 织 ， 经 常 组 织 国际 会 议 
及 与 世界 维修 会 议 并 期 有 召开。 会议 认为 : 维修 知识 、 技 术 和 维修 人 才 的 短缺 ,已 经 成 为 
当前 世界 各 国 普遍 存在 的 重点 问题 ， 要 求 当 前 人 们 要 比 以 往 更 加 重视 对 维修 知识 和 维修 
知识 资产 的 管理 ， 世 界 各 国 的 维修 界 更 强调 ， 管 理 要 “以 人 为 本 ”和 “自主 管理 ”的 
精神 ， 发 挥 员 工 的 自主 性 以 及 心智 模式 的 建立 、 团 队 的 学 习 、 愿 景 的 分 享 以 及 系统 性 思 
考 ， 越 来 越 受 到 企业 的 尊重 和 重视 。 关 心 维修 管理 和 评价 标准 的 讨论 ， 建 立 “ 维 修 管 
理 评价 体系 ”， 已 成 为 引导 企业 进步 的 关键 程序 。 在 维修 管理 领域 的 课题 是 : 以 RCM、 
TPM 过 程 为 基础 的 维修 ; 以 风险 为 中 心 的 维修 ; 以 价值 为 基础 的 维修 ; 精益 维修 ; 维 
修 策略 和 模式 设计 ; 维修 与 运行 的 集成 系统 、 维 修成 本 管理 、 寿 命 周期 费用 分 析 ; 维修 
计划 的 优化 ; 维修 与 可 靠 性 矩阵 等 。 在 维修 技术 领域 的 课题 是 : 点 检 信 息 化 技术 和 手段 
的 研究 ; 诊断 与 监测 技术 、 问 题 根 本 原因 的 分 析 ; 表面 喷涂 、 表 面 修复 技术 与 绿色 维 
修 ; 维修 工程 教育 与 专业 培训 ; 维修 人 员 资 质 认 证 ; 设备 润滑 油 老 化 的 控制 ; 设备 泄漏 
的 检测 技术 ; 维修 过 程 的 仿真 ， 维 修 管理 信息 系统 及 软件 ， 维 修 经 济 效 益 分 析 的 专家 系 
统 等 。 动 员 企业 通过 设备 维修 管理 提升 企业 价值 : 企业 通过 “设备 维修 管理 ” ， 特 别 是 
在 设备 前 期 管理 中 ， 选 择 并 购置 适用 的 装备 ， 确 保 设 备 的 功能 、 可 靠 性 、 可 维修 性 和 性 
价 比 ， 在 设备 运行 管理 中 ,简明 的 起 始 设 置 并 能 维持 性 能 和 可 持续 维修 的 特性 ， 确 保 产 
品 作业 质量 ; 在 设备 维护 管理 中 ， 掌 握 最 佳 故 障 预防 间隔 期 、 降 低 维 护 准备 时 间 和 产品 
作业 更 换 时 间 ， 降 低 备件 消耗 和 节约 维护 费用 ， 以 确保 设备 的 性 能 ， 在 设备 安 环 管理 
中 ， 实 施 安全 运行 、 减 少 对 环境 影响 ， 节 能 降 耗 、 降 本 增 效 ， 提 高 “用 户 满意 度 ”。 
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瑞士 维修 学 会 在 第 18 届 维 修 年 会 著 文 提 到 : 维修 部 门 要 想 达 到 优秀 的 目标 ， 不 可 
能 有 一 个 “标准 配方 "。 因 为 维修 工作 复杂 ， 而 且 各 个 企业 的 起 点 又 各 不 相同 。 但 是 对 
于 不 同 种 类 的 企业 ， 还 是 有 某 些 共同 的 方法 来 达到 优秀 的 目标 。 

本 文 介 绍 一 种 模式 ， 可 能 适用 于 这 些 大 多 数 企 业 ， 它 们 刚刚 处 于 开发 的 初始 阶段 ， 
还 没有 找到 正确 的 改进 方法 。 维 修 的 目标 可 以 按照 max/min 原理 来 考虑 。 要 使 维修 的 输 
出 达到 最 大 值 ， 就 是 相当 于 技术 装备 的 效率 除 以 所 有 效率 的 损失 因素 最 小 值 。 维 修 目 标 
的 第 二 部 分 是 维修 输入 最 小 化 ， 举 例 来 说 ， 就 是 人 员 、 工 具 、 制 度 、 方 法 、 费 用 、 知 识 
等 最 小 化 。 主 要 是 所 有 这 些 输入 因素 都 有 相互 关系 。 相 对 地 降低 所 有 输入 因素 ， 设 备 效 
率 可 以 得 到 很 大 的 提高 。 维 修 管理 的 概念 和 改进 策略 有 许多 种 ， 例 如 TMP 、RCM 、RBI 
(风险 检查 ) 、CBM、LCC、CMMS (计算 机 化 维修 管理 软件 ) 、 维 修 管理 培训 、 备 件 优 
化 等 。 这 些 策 略 中 ， 最 适当 的 是 从 哪 一 种 开始 ， 实 际 情 况 表 明 ， 许 多 企业 倾向 于 同时 使 
用 一 个 以 上 的 概念 /策略 ， 而 且 假 如 这 个 策略 不 行 ， 在 已 经 确定 项 目的 实施 中 期 ， 投 入 
新 的 项 目 。 有 许多 情况 ， 这 种 做 法 导致 已 经 开始 的 项 目 得 不 到 预期 的 效果 ， 使 情况 变 得 
更 加 复杂 。 假 如 一 个 企业 把 维修 改进 的 目标 从 提高 设备 可 靠 性 到 降低 成 本 ， 反 反复 复 地 
改变 ， 很 明显 ， 这 种 做 法 绝 不 会 取得 成 功 的 。 作 为 另外 的 事实 ， 必 须 考 虑 的 是 ， 当 发 生 
维修 时 ， 现 有 的 各 种 概念 并 不 是 都 可 以 用 同样 的 方法 应 用 于 所 有 的 领域 。TPM 对 汽车 
工业 是 符合 它 的 技术 发 展 水 平 ， 但 是 难以 普遍 应 用 。 在 线 状态 监测 ， 在 石化 工厂 和 其 他 
加 工 工业 是 必需 的 ， 但 是 对 简单 的 制造 业 ， 如 服装 工业 ,没有 多 大 意义 。 根 据 这 个 道 
理 ， 对 现 有 的 各 种 概念 /策略 必须 加 以 详细 研究 和 区 分 ， 看 它 是 否 能 够 和 怎样 满足 既定 
的 维修 目标 。 所 谓 维修 审查 是 用 一 个 适当 的 仪器 措 述 一 个 工厂 内 部 维修 的 实际 情况 ， 并 
确定 改进 项 目 。 这 种 审查 通 和 党 由 外 部 独立 的 审查 人 员 实 施 。MCE 技术 有 一 个 最 先进 的 
方法 用 于 审查 维修 部 门 。 这 个 审查 不 超过 两 天 ， 并 且 对 企业 现状 提供 一 个 完整 的 画面 ， 
并 自动 显示 改进 的 范围 。 这 个 调查 研究 包括 数量 调查 研究 和 质量 调查 研究 。 把 这 些 研究 
结果 汇总 起 来 ， 提 供给 客户 作为 改进 步骤 的 建议 ， 客 户 可 以 决定 独立 的 或 者 与 伙伴 一 起 
实施 建议 。 维 修 审 查 就 是 检查 那些 现场 提供 的 基本 的 和 重要 的 维修 特征 。 这 些 维修 特征 
即 所 谓 维 修 基础 ， 由 基本 方法 组 成 ， 例 如 维修 策略 、 订 货 单 管理 、 备 件 管理 、 质 量 管理 
等 。 假 如 没有 这 些 维修 基础 ， 在 确定 其 他 步骤 之 前 必须 加 以 补充 。 第 一 步 是 检查 维修 软 
件 的 使 用 ， 假 如 没有 这 些 维修 基础 ， 在 确定 其 他 步骤 之 前 必须 加 以 补充 ; 第 二 步 是 检查 
维修 软件 的 使 用 ， 假 如 没有 软件 必须 进行 补充 。 有 了 维修 基础 和 适当 的 使 用 维修 软件 ， 
就 能 使 企业 找到 一 个 优秀 维修 管理 的 最 佳 经 验 。 这 是 所 建议 的 模式 的 核心 。 假 如 完成 了 
这 些 基 本 方法 ， 通 过 使 用 软件 来 监测 进一步 变革 的 成 功 ， 就 可 获得 足够 的 透明 度 。 总 
之 ， 维 修 企 业 如 果 没 有 上 述 的 维修 基础 ， 要 达到 优秀 维修 管理 就 成 了 问题 ， 因 为 首先 必 
须 做 好 所 有 的 基本 工作 ， 然 后 才能 开展 先进 的 维修 策略 。 

总 部 位 于 瑞士 苏黎世 的 ABB 集团 ， 其 在 世界 100 多 个 国家 拥有 13.5 万 名 员工 ， 是 
电力 和 自动 化 技术 领域 的 全 球 领先 公司 ， 其 对 维修 服务 的 评价 指标 体系 ， 主 要 侧重 在 设 
备 利用 率 (Arvailability) 、 设 备 综合 效率 ( OEE)、 维 修成 本 (Maintenance cost/unit ) 、 
服务 于 产品 维修 的 比例 (Preventive Maintenance) 、PM 完成 的 比率 (Completed PM)、 紧 
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附录 H 世界 级 的 设备 维修 概况 “六 
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急 抢 修 ( Urgent maintenance work ) 、 用 户 满意 度 ( Customer satisfaction) 、 维 修 人 员 培 训 
天 数 (Training days) 、 员 工 测 评 (Employee survey) 。 从 上 述 指标 可 以 看 出 ， 其 评价 绩 
效 的 关键 指标 ， 基 本 上 涵盖 了 设备 综合 效率 方面 、 设 备 为 企业 的 产品 服务 与 维修 策略 方 
面 、 维 修 施 工 组 织 和 维修 施工 技术 方面 等 。 

四 、 日 本 计算 机 产品 的 维修 

日 本 的 NEC Personal Products 群 马 工 场 ， 负 责 NEC 的 计算 机 产品 的 维修 及 称 为 
“NEC Refresh PC” 的 二 手 计算 机 回收 中 心 。 计 算 机 产品 用 过 一 段 时 间 后 ， 可 用 性 能 过 
时 或 者 某 个 部 件 损坏 ， 这 时 用 户 往往 是 奔 之 可 惜 ， 而 留 着 又 毫 无 用 处 。 而 包括 日 本 在 内 
大 多 数 国家 的 厂商 ， 都 会 对 旧 的 计算 机 产品 进行 合理 价格 回收 后 去 再 生 ， 以 减 小 客户 的 
损失 〈 在 国内 的 计算 机 市 场 ， 为 何 就 不 能 形成 一 个 这 样 良 好 的 市 场 氛 围 呢 ， 值 得 厂商 
反思 ) 。 在 再 生 过 程 中 ， 十 分 注重 用 户 在 硬盘 内 残留 数据 的 处 理 ， 特 开发 了 符合 美国 
NSA 规格 的 专用 软件 ， 对 硬盘 数据 进行 去 除 处 理 。 以 往 在 作业 工场 中 留 下 的 数据 和 专 
门 工 具 ， 可 以 把 回收 到 的 旧 产 品 翻新 成 和 新 产品 几乎 完全 一 样 ， 部 分 应 用 程序 及 电子 手 
册 的 编 转 ， 可 以 通过 Refresh PC 用 的 专用 备份 CD 进行 ， 并 随机 捆绑 出 售 。 电 源 适 配器 
已 更 换 为 全 新 的 产品 ， 机 身 也 经 过 清洁 及 打包 ， 翻 新 后 的 机 器 统一 使 用 蓝 色 的 包装 进行 
识别 。 二 手 PC 再 生 作 业 线 上 主要 有 20 人， 每 日 能 处 理 90 ~ 100 侣 机器。 经 过 包装 后 的 
Refresh PC 会 分 别 送 到 全 国 的 二 手 专 门店 进行 出 售 。 维 修 产 品 当 中 的 约 45% 是 台式 机 ， 
笔记 本 电脑 占 剩 下 的 55% 。 在 向 维修 转型 的 最 初期 ， 到 2002 年 7 月 为 止 ， 维修 履 羡 率 
只 有 7% ， 经 过 一 系列 体制 的 强化 后 ， 到 2003 年 1 月 达到 28% ， 一 年 后 的 2003 年 7 月 
进一步 提高 到 50% 。 另 外 ，NEC 还 定 下 了 今后 的 目标 ， 就 是 实现 对 其 他 品牌 计算 机 产 
品 的 维修 。 首 先 ， 如 果 用 户 遇 到 PC 出 现 故障 时 ， 可 以 拨打 NEC 的 服务 专线 。 以 往 产品 
咨询 、 操 作 解 释 以 及 要 求 维修 等 “窗口 ”处 于 十 分 混乱 的 状态 ， 没 有 统一 的 规范 管理 ， 
到 2002 年 7 月 实行 “一 号 ”化 处 理 后 ， 用 户 只 需 直 接 拨打 NEC 的 服务 专线 便 可 以 直接 
进行 以 上 的 操作 ， 而 且 该 服务 中 心 是 全 天 候 运转 的 。 维 修 流程 : 当 判 断 该 台 计 算 机 需要 
维修 时 ， 就 进一步 办 理 维修 的 手续 ， 其 中 维修 处 理 窗口 分 为 3 种 。 一 是 使 用 NEC 称 为 
“安心 服务 ”的 方法 : 无 论 是 否 在 保修 期 内 的 产品 ， 回 收 和 返 送 ， 实 行 免费 而 且 免费 提 
供 PC 包装 用 的 纸箱 ; 二 是 拿 到 NEC 产品 的 专卖 店 ; 最 后 是 通过 NEC 的 营业 部 。 现 时 
通过 专卖 店 回收 维修 的 产品 约 占 所 有 维修 总 数 的 4$% ， 而 营业 部 占 25% ， 使 用 “安心 
服务 ”的 则 占 30% 。 再 生 后 产品 的 检验 : 被 回收 到 群 马 维修 中 心 的 计算 机 ， 就 会 进行 
对 附件 的 确认 ， 以 及 受理 数据 的 检查 和 记录 。 之 后 修理 品 就 会 被 运 到 二 楼 的 维修 线 上 ， 
分 笔记 本 电脑 和 台式 计算 机 进行 维修 。 除 了 NEC 自家 的 计算 机 产品 外 ，NEC 制 的 打印 
机 以 及 电视 机 等 家 庭 电 需 的 维修 ， 则 在 一 楼 的 家 电 维 修 线 上 进行 。 另 外 该 工场 还 设 有 部 
件 库 ， 当 被 送 返 的 计算 机 、 家 用 电器 等 需要 进行 硬件 更 换 时 ， 可 以 方便 地 进行 。 当 维修 
完成 后 ， 就 会 使 用 其 企业 专门 的 软件 进行 自动 检查 ， 并 确定 维修 是 否 合格 并 打印 维修 报 
告 书 。 之 后 ， 便 进入 清洁 打包 的 工序 ， 最 终 从 一 楼 的 出 货 口 处 输出 。 根 据 其 来 源 的 不 同 
而 使 用 货车 分 别 运送 。 从 修理 受理 到 用 户 最 终 接收 到 维修 好 的 产品 (免费 维修 或 保修 
期 内 ) 大 约 需 要 120h， 而 有 偿 维 修 ， 由 于 包括 了 报价 单 的 寄 付 及 回复 的 时 间 ， 所 以 大 
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约 需要 160h， 今 后 其 目标 是 无 偿 维修 所 需 时 间 缩 减 到 100h。 由 于 每 台 PC 的 维修 项 目 都 
不 大 一 样 ， 所 以 ， 基 本 上 是 每 张 作 业 台 独立 维修 一 台 机 器 。 再 生 作业 的 职员 ， 从 最 繁 成 
时 期 的 900 人 减少 到 现时 的 550 人 ， 其 中 的 85% 都 是 进行 保养 、 维 修 工 作 的 人 员 ， 从 业 
员 平 均 年 龄 在 38、39 岁 之 间 。 图 HH-2 可 见 一 斑 。 
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习 卫 -2 二手 计算 机 回收 中 心 的 维修 现场 

















五 、 美 国 的 精益 维修 

多 年 来 ， 在 美军 国防 部 所 属 的 维修 企业 内 部 ， 一 直 在 尝试 着 采用 精益 管理 来 改进 装 
备 的 维修 过 程 。 精 益 (Lean Production) 理论 ， 原 本 来 自 于 美国 麻 省 理工 学 院 ，1992 年 
他 们 对 “丰田 生产 方式 ”的 考察 和 总 结 。 精 益 过 程 的 基本 目标 是 : 使 企业 以 较 低 的 投 
人 获得 极 高 的 生产 率 、 产 品 的 质量 和 作业 的 柔性 。 其 核心 思想 是 “消灭 一 切 浪费 *"， 并 
旦 在 这 一 核心 思想 的 指导 下 ， 创造 出 一 系列 的 管理 技术 与 方法 。 美 国人 在 运用 “精益 ” 
思想 改进 装备 维修 过 程 时 ， 把 “精益 思想 ”的 发 展 和 应 用 分 为 三 个 阶段 : 第 一 阶段 ， 
称 为 “学 术 精 益 ”， 此 阶段 大 多 通过 制造 领域 (丰田 公司 ) 案例 ， 来 解释 精益 和 精益 生 
产 的 概念 (精益 生产 ,只 是 一 个 和 大 批量 生产 相对 应 的 术语 ， 是 制造 业 历 史 中 一 种 最 
有 具 现代 意义 的 生产 模式 ， 其 研究 的 主要 对 象 是 生产 过 程 )。 为 了 在 其 他 领域 推广 精益 生 
产 的 概念 和 经 验 ， 使 之 成 为 一 种 放 之 四 海 丝 准 的 行动 指南 ， 他 们 对 精益 生产 理论 ， 又 进 
行 了 高 度 总 结 和 概括 ， 并 补充 了 大 量 其 他 行业 的 案例 ， 提 出 了 “精益 思想 的 五 条 基本 
原则 ”， 基 本 内 容 是 : 

1) 从 顾客 的 角度 而 不 是 从 企业 或 职能 部 门 的 角度 来 研究 ， 什 么 才能 可 以 产生 价值 。 

2) 按 整个 价值 增值 来 确定 供应 、 作 业 和 配送 产品 中 所 必需 的 步骤 和 活动 〈 价 值 流 ) 。 

3) 创造 无 中 断 、 无 绕道 、 无 等 待 、 无 回流 的 价值 增值 活动 (流动) 。 

4) 及 时 创造 仅 有 顾客 拉动 的 价值 (拉动) 。 

5) 不 断 消 除 浪 费 并 追求 尽善尽美 (尽善尽美) 。 
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附录 H 世界 级 的 设备 维修 概况 
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他 们 把 这 一 阶段 的 精益 理论 称 为 “理想 的 精益 ”， 它 反映 了 人 们 对 推广 成 功 经 验 到 
所 有 部 门 和 行业 的 愿望 。“ 理 想 精 益 ” 的 价值 是 : 激励 学 术 精 益 工 具 的 不 断 更 新 ， 以 适 
应 在 服务 类 领域 推广 时 所 面临 的 一 些 挑战 。 理 想 精益 的 基本 目标 : “消除 管理 行为 中 没 
有 增加 价值 的 浪费 行为 ”， 成 为 管理 的 基本 原则 。 理 想 精 益 理 论 的 研究 过 程 中 ， 提 出 了 
一 系列 的 新 工具 和 技术 的 集合 ， 当 把 这 些 精 益 工 具 通过 剪裁 ， 应 用 到 一 个 新 的 行业 或 者 
过 程 以 后 ， 就 会 形成 一 个 精益 项 目 ,或 者 精益 实践 。“ 精 益 实 践 ”， 简 单 地 说 ， 就 是 把 
理想 化 的 精益 思想 ， 应 用 到 现实 世界 的 一 个 可 以 应 用 精益 化 思想 的 过 程 管 理 中 。 近 年 
来 ， 随 着 精益 思想 的 普及 和 精益 理论 体系 的 日 趋 完 善 ， 出 现 了 大 量 关 于 “精益 企业 ” 
“精益 物流 ”等 带 有 其 他 行业 背景 的 精益 实践 。 丰 田 公 司 针对 大 批量 生产 过 程 开 展 的 精 
益生 产 ， 同 样 也 只 是 这 种 精益 实践 的 一 个 普通 案例 而 已 。 通 过 对 精益 维修 进行 的 专题 研 
讨 和 案例 交流 ， 美 国 希望 解决 以 下 七 个 问题 . 

1) 精益 思想 对 美国 的 装备 维修 企业 〈 即 服务 类 企业 ) 而 言 ， 意 味 着 什么 。 

2) 怎样 应 用 精益 理论 产生 更 多 的 效益 。 

3) 需要 对 哪些 资源 进行 投资 和 改进 。 

4) 应 该 发 布 怎样 的 政策 方针 进行 引导 。 

5) 期 望 得 到 哪些 好 处 。 

6) 如 何 度量 该 理论 的 应 用 是 否 成 功 。 

7) 如 何在 该 理论 应 用 过 程 中 加 强国 防 部 和 维修 企业 之 间 的 有 效 沟通 。 

精益 维修 (Lean Maintenance) ， 在 本 书 的 第 2 篇 第 2 章 的 2.7 节 精 益 维修 的 概念 中 
已 有 和 叙述， 美国 的 波音 公司 在 2003 年 就 已 经 在 推进 。 这 里 介绍 “精益 维修 ”在 美国 空 
军 及 海军 陆 战 队 中 ， 也 得 到 了 积极 的 响应 ,美国 空军 的 维修 组 织 是 以 ALC (空军 后 勤 
中 心 ) 形式 出 现 的 ( 见 图 H-3)。 










































































空军 的 维修 组 织 及 其 标记 
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第 工 章 维修 的 四 大 标准 


1. 编制 “维修 技术 标准 ”的 方法 

编写 的 目的 ; 标准 的 分 类 ; 编写 的 依据 ; 编写 的 要 求 ; 编写 、 审 批 分 工 。 

2. 编制 “点 检 技 术 标 准 ” 的 方法 

点 检 技 术 标准 的 分 类 ; 编制 点 检 技 术 标准 的 依据 ; 编制 点 检 技 术 标准 时 要 注意 点 问 
题 ; 点 检 项 次 中 要 注意 点 问题 

3. 编制 “润滑 作业 标准 ” 的 方法 

编写 的 依据 ; 润滑 作业 标准 的 主要 内 容 ; 润滑 方式 的 种 类 ; 油 品 品质 化 验 (检查 ) 
周期 ; 润滑 工作 分 工 ; 给 油脂 标准 的 编写 、 审 批 分 工 。 

4. 编制 “维修 作业 标准 ”的 方法 

编制 的 目的 ; 编制 的 范围 、 依 据 ; 编制 的 要 素 ; 编制 的 实例 。 

5. 技术 文件 的 制定 、 修 订 管 理 

规程 的 制定 分 工 ;规程 的 审批 分 工 ; 设备 技术 通知 单 的 制定 、 修 订 要 点 ; 技术 资料 
和 文档 的 管理 要 点 。 

6. 软件 备份 及 管理 

需要 备份 的 系统 ; 备份 作业 的 分 工 ; 一 级 备份 的 管理 要 点 ; 二 级 备份 的 管理 要 点 ; 
备份 的 保管 和 使 用 要 点 。 
























































第 2 童 设备 的 点 检 作 业 


1. 点 检 管 理 的 要 素 与 分 类 

点 检 管 理 的 要 素 ; 点 检 的 分 类 。 

2. 区 域 划分 及 业务 流程 

划分 的 原则 ; 设备 与 产品 作业 分 工 原 则 、 界 面 ; 点 检 员 日 工作 流程 ; 点 检 员 业务 全 
流程 。 

3. 编制 点 检 计 划 的 方法 

编写 的 原则 ; 点 检 计 划 的 分 类 ; 点 检 计 划 的 编制 要 点 ; 短 周期 点 检 计 划 的 编制 要 
点 ; 长 周期 点 检 计 划 的 编制 要 点 ; 信息 系统 中 点 检 计 划 的 编制 要 点 。 

4. 点 检 路 线 的 编制 与 调整 
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编制 的 目的 ; 编制 的 原则 ; 编制 的 具体 要 求 ， 点 检 线 路 图 的 编写 、 审 批 分 工 ; 编写 
样张 。 

5. 点 检 实 施 的 标准 化 作业 

点 检 标 准 化 作业 的 意义 ; 专职 点 检 员 工作 日 的 工作 时 间 分 配 ; 专职 点 检 员 工作 日 的 
正常 作业 内 容 ; 专职 点 检 员 上 岗 点 检 规 定 ; 专职 点 检 员 点 检 实 施 要 点 ; 专职 点 检 员 点 检 
实施 的 关联 业务 ; 专职 点 检 员 点 检 人 台 账 管理 要 点 。 

6. 倾向 管理 

倾向 管理 的 定义 ; 倾向 管理 的 内 容 ; 倾向 管理 的 实施 步骤 ; 倾向 管理 的 示例 。 

7. 设备 劣化 及 其 预防 对 策 

设备 劣化 的 定义 ; 设备 劣化 管理 的 意义 ; 设备 劣化 的 分 类 ; 设备 的 有 形 劣化 ; 设备 
的 无 形 劣 化 ; 设备 劣化 的 表现 形式 ; 设备 劣化 的 原因 分 析 ; 设备 劣化 的 预防 对 策 。 

8. 点 检 项 目的 调整 

点 检 项 目 调整 的 目的 ; 点 检 项 目 调整 的 实施 要 点 。 

9. 故障 (事故 ) 处 理 

处 理 要 点 。 

10. 故障 (事故 ) 分 析 与 改进 

故障 分 析 单 原则 ; 故障 (事故 ) 分 析 的 组 织 ; 故障 (事故 ) 分 析 依 据 ; 故障 ( 事 
故 ) 分 析 方 法 ; 故障 管理 要 点 。 

11. 故障 (事故 ) 台 账 记录 

故障 (事故 ) 台 账 登录 要 点 ; 事故 报告 书 编写 要 点 ; 故障 (事故 ) 编写 要 点 ; 故 
障 (事故 ) 纠正 措施 的 落实 要 点 ; 事故 纠正 措施 落实 情况 的 验证 要 点 ; 事故 分 级 管理 
要 点 。 

12. 故障 (事故 ) 统计 

故障 (事故 ) 统计 的 内 容 ; 故障 (事故 ) 原因 归 类 ; 故障 (事故 ) 专业 归 类 。 


第 3 童 设备 的 检修 工程 


1. 与 检修 相关 的 管理 文件 

编制 目的 ; 点 检 员 应 知 的 相关 管理 文件 。 

2. 检修 工程 管理 概述 

检修 工程 管理 的 定义 ; 检修 工程 的 分 类 。 

3. 工程 计划 委托 与 接受 

项 目 点 来 源 ; 项 目 立 项 应 具备 的 条 件 ; 检修 项 目 立 项 原则 ; 定 修 项 目 委 托 流程 ， 定 
修 项 目 委托 时 间 的 要 求 ; 年 修 项 目 立项 流程 ; 年 修 项 目 委托 时 间 的 要 求 ; 日 修 项 目 立 项 
流程 ; 日 修 项 目 委 托 时 间 的 要 求 ; 抢修 项 目 委 托 的 要 求 ; 工程 委托 单 编写 要 求 ; 委托 单 
填写 要 素 ; 委托 单 委托 具体 时 间 节 点 。 

4. 项 目的 前 期 准备 
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前 期 准备 目的 ; 现场 说 明 关 键 ; 前 期 八大 准备 ; 检修 平衡 会 ; 检修 平衡 会 应 协调 的 
问题 。 

5. 检修 项 目 点 实施 

编写 的 目的 ; 实施 过 程 管理 职责 ; 三 方 确认 挂牌 ; 工程 管理 实施 要 点 ; 检修 质 
理 ; 现场 标准 化 管理 ;检修 技术 标准 。 

6. 检修 完工 确认 及 验收 

检修 完工 确认 ; 设备 试车 调试 ; 项 目 竣工 验收 。 

7. 检修 安全 标准 化 管理 

编写 的 目的 ; 安全 体制 建立 ; 检修 安全 教育 ; 主体 检修 单位 安全 教育 ; 协力 检修 安 
全 教育 ; 安全 技术 交底 ; 高 危 项 目 管理 要 求 ;安全 联络 挂牌 ， 安 全 巡视 及 会 议 。 

8. 检修 实绩 管理 

实绩 数据 管理 目的 ; 检修 实绩 来 源 ， 检 修 实 绩 登 录 ; 定年 修 评价 标准 ; 计划 时 间 误 
差 率 ; 检修 计划 项 目 完成 率 ; 检修 负荷 误差 率 ; 项 目 周 期 的 优化 的 目的 ; 项 目 周 期 的 优 
化 的 方式 ; 项 目 周期 的 优化 的 流程 ; 检修 组 织 及 检修 质量 异议 处 理 。 


第 4 童 设备 备件 管理 
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1. 备件 基础 管理 

备件 分 类 ; 物料 代码 ; 定额 编制 方法 ; 备件 测绘 要 点 。 

2. 备件 计划 

M3 申请 方法 ，M2 申请 方法 ;申报 注意 事项 ; 年 修 跟 踪 要 点 。 
3. 备件 领 用 
M3 使 用 操作 ; 备件 修复 ; 质量 异议 处 理 。 
4. 备件 库存 

机 旁 备件 ;采光 报废 备 件 ; 下 机 后 去 向 跟踪 。 
5. 备件 实绩 及 改进 

运行 信息 收集 ; 资金 跟踪 统计 。 


第 5 章 机 械 部 分 











1. 机 械 测 量 

通用 测量 要 点 ; 标准 外 径 千 分 尺 ; 游标 卡尺 ; 百 分 表 ; 框 式 水 平 仪 ; 三 坐标 激光 动 
态 跟踪 仪 。 

2. 螺栓 连接 

螺栓 松动 的 危害 ; 螺栓 点 检 要 点 ; 螺栓 安装 要 点 ; 螺栓 紧 固 要 点 。 

3. 联 轴 器 

联 轴 器 的 分 类 ; 联 轴 器 点 检 要 点 ; 联 轴 器 对 中 要 点 ; 联 轴 器 装配 要 点 ;高 速 旋转 机 











354 





全 


Sy 
A ly 


附录 1 宝钢 设备 点 检 实 用 手册 概要 





械 上 的 联 轴 器 装配 要 点 。 
4. 滚动 轴承 








滚动 轴承 维护 常用 工具 ; 滚动 轴承 使 用 要 点 ; 滚动 轴承 安装 要 点 ; 滚动 轴承 的 维护 
要 点 。 
5. 滑动 轴承 











滑动 轴承 的 装配 ; 装配 间 际 的 测量 ; 滑动 轴承 装配 要 点 ; 滑动 轴承 使 用 注意 事项 ; 
油膜 轴承 ; 油膜 轴承 常见 的 故障 及 对 策 。 

6. 设备 润滑 

润滑 油 日 常 点 检 ; 稀 油 润滑 系统 日 常 维护 要 点 ; 脂 润滑 系统 日 常 维护 要 点 ; 润滑 泵 
站 日 常 维护 要 点 ; 液 位 计 日 常 维护 要 点 ; 净 油 装置 日 常 维护 要 点 ;轴承 润滑 日 党 维护 要 
点 ; 链条 和 钢丝 绳 润滑 日 常 维护 要 点 ; 润滑 系统 调试 步骤 。 

7. 减速 机 

减速 机 常见 分 类 ; 减速 机 基本 结构 ; 减速 机 点 检 要 点 ; 齿轮 副 安 装 要 求 ; 齿轮 接触 
斑点 检查 方法 ; 齿 侧 间隙 要 求 ; 齿 侧 间隙 检查 方法 ; 减速 机 安装 及 调整 要 点 ; 偏心 套 的 
应 用 ; 典型 齿轮 磨损 和 损伤 。 

8. 起 重 机 械 

钢丝 强 标 记 方法 ;钢丝绳 捡 制 方向 的 判断 ; 钢丝绳 的 选 型 原则 ; 钢丝 绳 报废 标准 ; 
钢丝 绳 安装 ; 钢丝 绳 的 测量 ; 滑轮 与 卷 简 点 检 要 点 ; 吊 钩 点 检 要 点 ; 车 轮 与 轨道 点 检 要 
点 ; 制动器 点 检 要 点 。 










































































9. 辊 道 

辊 道 的 分 类 ; 辊 道 的 日 常 点 检 要 点 ; 辊 道 的 堆 焊 修复 ; 辊 道 的 安装 要 点 。 

10. 辊 类 

胶 辊 的 基本 结构 ; 金属 辊 和 胶 辊 点 检 内 容 ; 刷 辊 点 检 内 容 ; 刷 辊 组 装 及 加 工 要 求 ; 
胶 辊 的 质量 检验 。 

11. 通风 机 


通风 机 的 分 类 ; 通风 机 的 点 检 维 护 要 点 。 

12. 空 压 机 

活塞 式 空 压 机 点 检 要 点 ; 螺杆 式 空 压 机 点 检 要 点 ; 离心 式 空 压 机 点 检 要 点 。 

13. 液压 设备 

液压 设备 点 检 要 点 ; 液压 油 使 用 要 点 ; 密封 使 用 要 点 ; 液压 泵 和 液压 马达 的 安装 和 
调试 ; 普通 液压 阀 的 安装 和 调试 ; 比例 阀 的 安装 和 调试 ; 伺服 阀 的 安装 和 调试 ; 液压 系 
统 的 安装 和 调试 。 

14. 气动 

气动 装置 点 检 要 点 ; 气动 装置 安装 要 点 ;常用 资料 。 

15. 锅炉 和 压力 容器 

锅炉 点 检 要 点 ;锅炉 安全 附件 点 检 要 点 ;压力 容器 点 检 要 点 ， 压 力 容 器 安全 附件 点 
检 要 点 。 
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16. 布袋 除尘 设备 
布袋 除尘 器 的 主要 结构 ;布袋 除 和 尘 器 点 检 要 点 ; 布袋 除尘 器 维修 要 求 ; 除尘 器 相关 
标准 。 





第 6 童 电气 部 分 


1. 电气 点 检 作 业 安 全 要 点 
电气 点 检 常 用 工具 ; 电气 点 检 提 示 要 点 ; 电气 点 检 中 的 安全 要 点 ; 电气 点 检 茜 止 的 
要 点 。 

2. 电气 测量 技能 

仪器 、 仪 表 安 全 使 用 要 点 ; 常用 仪器 、 仪 表 使 用 要 点 ; 一 般 专 业 仪 器 仪表 使 用 
须知 。 

3. 电气 绝缘 诊断 技能 
电气 设备 的 绝缘 ; 电气 绝缘 的 老化 ; 绝缘 老化 的 主要 特征 ; 绝缘 老化 的 主要 原因 ; 
绝缘 老化 的 主要 类 型 ;绝缘 的 热 老 化 及 产生 的 主要 原因 ; 热 老 化 对 电气 绝缘 的 影响 ; 绝 
缘 材 料 热 老 化 的 显著 特征 ; 油 浸 设备 油 绝缘 发 生 热 老化 的 特点 ; 固体 绝缘 介质 发 生 老 化 
的 特点 ; 绝缘 的 电 老化 ; 电 老 化 主要 表现 形式 ; 电击 穿 ， 热 击 穿 ; 环境 老化 的 主要 形 
式 ; 环境 老化 对 绝缘 的 影响 ， 其 他 老化 对 绝缘 的 有 影响， 电气 绝缘 诊断 的 主要 目的 ; 绝缘 
诊断 的 主要 方法 ; 感官 检查 法 ; 简易 诊断 ; 精密 诊断 ; 绝缘 简易 诊断 的 基本 技能 ; 利用 
感官 功能 进行 绝缘 检查 ; 一 般 目 视 外 观 检查 能 发 现 绝缘 的 缺陷 ; 一般 气味 检查 能 发 现 绝 
缘 的 缺陷 ; 一 般 声 音 和 振动 检查 能 发 现 绝缘 的 缺陷 ; 温度 检查 的 简易 方法 ; 绝缘 耐 温 等 
级 的 最 高 允许 温度 ; 电气 设备 的 最 高 允许 温度 ; 电动 机 各 部 分 最 高 允许 温度 与 温 升 ; 电 
缆 导 体 的 长 期 允许 工作 温度 ; 兆 欧 表 电 压 等 级 的 一 般 选 择 ; 常用 电气 设备 绝缘 测试 兆 欧 
表 的 接线 方法 ; 高 压 回 路 设备 的 绝缘 电阻 最 低 允 许 值 ; 兆 欧 表 测 量 设备 的 绝缘 电阻 应 注 
意 事 项 。 

4. 变 压 需 

变压器 的 分 类 及 特点 ; 变压器 视觉 点 检 要 点 ; 变压器 听觉 点 检 要 点 ; 变压器 嗅觉 点 
检 要 点 ; 变压器 点 检 提 示 要 点 。 

5. 电动 机 
电动 机 的 分 类 ; 电动 机 的 视觉 点 检 要 点 ; 电动 机 的 听觉 点 检 要 点 ; 电动 机 的 嗅觉 点 
检 要 点 ; 电动 机 的 触觉 点 检 要 点 ; 电动 机 点 检 提 示 要 点 。 

6. 高 压 开关 柜 

高 压 开关 柜 视 觉 点 检 要 点 ， 高压 开 关 柜 听觉 点 检 要 点 ; 高 压 开 关 柜 嗅觉 点 检 要 点 ; 
高 压 开关 柜 点 检 提 示 要 点 。 

7. 电线 
电缆 的 分 类 及 特点 ; 电缆 的 目 视点 检 要 点 ; 电缆 的 听觉 点 检 要 点 ; 电缆 点 检 提 示 
要 点 。 
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8. 互感 器 

互感 器 的 种 类 ; 互感 器 的 目 视 点 检 要 点 ; 互感 器 的 听觉 点 检 要 点 ; 互感 器 的 嗅觉 点 
检 要 点 ; 互感 器 的 触觉 点 检 要 点 ; 互感 器 点 检 提 示 要 点 。 

9. 保护 继电器 

继电器 的 目 视点 检 要 点 ; 继电器 的 听觉 点 检 要 点 ; 继电器 的 嗅觉 点 检 要 点 ; 继电器 
的 触觉 点 检 要 点 ; 点 检 过 程 禁 止 行为 要 点 。 

10. 控制 柜 (端子 箱 ) 

控制 柜 的 目 视点 检 要 点 ;控制 柜 的 听觉 点 检 要 点 ; 控制 柜 的 嗅觉 点 检 要 点 ， 控 制 柜 
的 触觉 点 检 要 点 ;控制 柜 点 检 其 他 要 点 。 

11. 传感器 及 其 他 

传感器 日 常 点 检 要 点 ; 限 位 开关 日 常 点 检 要 点 ; 电磁 线圈 日 常 点 检 要 点 ; 点 检 注 意 
要 点 。 

12. 照明 设备 















































日 常 点 检 要 点 。 
13. PLC 


PLC 日 常 点 检 要 点 。 
14. 电器 传动 控制 装置 
电器 传动 控制 装置 日 常 点 检 要 点 。 

15. 防 雷 设施 及 接地 装置 

接地 的 分 类 及 目的 ; 防 雷 设施 及 接地 装置 的 目 视点 检 要 点 ; 防 雷 设施 及 接地 装置 点 
检 提 示 要 点 。 

16. 起 重 机 设备 

供电 装置 日 常 点 检 要 点 ; 限 位 开关 目 视点 检 要 点 ; 限 位 开关 听觉 点 检 要 点 ; 安全 装 
置 视觉 点 检 要 点 。 

17. 直流 电源 装置 

直流 电源 装置 目 视 点 检 要 点 ; 直流 电源 装置 听觉 点 检 要 点 ; 直流 电源 装置 嗅觉 点 检 
要 点 。 

18. UPS 

UPS 目 视点 检 要 点 ; UPS 听觉 点 检 要 点 ; UPS 嗅觉 点 检 要 点 ; UPS 触觉 点 检 要 点 ; 
UPS 点 检 提 示 要 点 。 

19. 蓄电池 

铅 酸 阀 控 蓄 电池 的 目 视点 检 要 点 ; 锅 镍 碱 性 蓄电池 的 目 视 点 检 要 点 ; 蓄电池 点 检 提 
示 要 点 。 

20. 滤波 补偿 装置 

滤波 补偿 装置 视觉 点 检 要 点 ; 滤波 补偿 装置 听觉 点 检 要 点 ; 滤波 补偿 装置 嗅觉 点 检 
要 点 ; 滤波 补偿 装置 点 检 提 示 要 点 。 

21. 母线 
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母线 视觉 点 检 要 点 ; 母线 听觉 点 检 要 点 ; 母线 嗅觉 点 检 要 点 ; 母线 点 检 提 示 要 点 。 

22. GIS 

GIS 视觉 点 检 要 点 ; GIS 听觉 点 检 要 点 ; GIS 嗅觉 点 检 要 点 ; GIS 点 检 提 示 要 点 。 

23. 感应 加 热 装置 

感应 加 热 装 置 的 分 类 及 特点 ; 感应 加 热 装置 目 视点 检 要 点 ; 感应 加 热 装 置 听 觉 点 检 
要 点 ; 感应 加 热 装 置 嗅觉 点 检 要 点 ; 感应 加 热 装置 定期 点 检 要 点 ; 感应 加 热 装置 安全 要 
点 ; 感应 加 热 装 置疑 难 故障 对 策 。 

24. 架空 线 

架空 线 视 觉 点 检 要 点 ; 架空 线 点 检 提 示 要 点 。 

25. 防爆 电器 设备 

防爆 电器 设备 的 点 检 要 点 ; 防爆 电器 设备 的 目 视 点 检 要 点 ; 防爆 电器 设备 的 听觉 点 
检 要 点 ; 防爆 电器 设备 的 嗅觉 点 检 要 点 ; 防爆 电器 设备 点 检 提 示 要 点 。 

26. 防爆 电动 机 

防爆 电动 机 的 目 视 点 检 要 点 ; 防爆 电动 机 的 听觉 点 检 要 点 ; 防爆 电动 机 的 嗅觉 点 检 
要 点 ; 防爆 电动 机 点 检 提 示 要 点 。 

27. 防爆 照明 设 设 施 

防爆 明 设 设施 的 目 视点 检 要 点 ， 防爆 明 设 设施 的 嗅觉 点 检 要 点 。 
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